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Sammanfattning 
Titel: Arbetsberedning- Ett verktyg med stor potential 
  
Författare: August Lindskog 
 
Handledare: Stefan Olander, Avdelningen för Byggproduktion, 
Lunds Universitet 
Lars Gustavsson, Skanska Sverige AB 
 
Problemställning: Kan arbetsberedningar fungera som ett verktyg 
för att mäta och höja produktiviteten samt bidra 
till en bättre kunskapsdelning inom 
byggbranschen 
 
Syfte: Syftet med studien är att, genom en kartläggning 
av hur arbetsberedningar används i dagsläget, 
klargöra vad som behöver utvecklas när 
arbetsberedningar används som ett verktyg för 
att öka produktiviteten. Studien skall även 
undersöka ifall arbetsberedningen kan bidra till 
en bättre kunskapshantering inom en 
organisation.    
 
Metod: Studien har utförts som en fallstudie där en 
kvalitativ metod har använts. Analytisk 
deduktion har varit utgångspunkten för studien. 
Nio intervjuer har genomförts med 
intervjupersoner från både bostadsprojekt och 
kommersiella projekt. Dessa projekt har 
bedrivits i västra Sverige. Intervjuerna samt två 
observationer ligger till grund för den empiriska 
datan som sedan analyserades. Intervjuerna 
följer en halvstrukturerad struktur.  
 
Slutsats: Det finns en stor utvecklingspotential med 
arbetsberedningar. Ett mer systematisk arbete 
med arbetsberedningar, med striktare rutiner, 
kommer leda till att arbetsberedningar kan 
användas som ett mätverktyg för produktivitet. 
Uppföljningen och återkoppling är något som 
nästan inte existerar i dagsläget och denna del 
  
 
behöver åtgärdas med tydligare rutiner. En ny 
rutin som snabbt borde införas är att 
uppföljningsmötet bokas in direkt då 
arbetsberedningen skapas. 
En schablontabell med tidsmått för de vanligaste 
momenten föreslås som en åtgärd för att minska 
beroendet av kalkylen. 
Arbetsberedningar har potential till öka 
kunskapsdelningen i en organisation ifall en 
central dataportal upprättas. I denna databas kan 
arbetsberedningar enkelt delas mellan olika 
projekt. 
 
Nyckelord: Arbetsberedning, produktionsplanering, 
produktivitet, kunskapsdelning, felkostnader, 
kunskapshantering 
 
  
  
 
Abstract 
Title: Pre-task planning- A tool with great potential 
 
Author: August Lindskog 
 
Supervisors: Stefan Olander, Division of Construction 
Management, Lunds University 
Lars Gustavsson, Skanska Sverige AB 
 
Problem: Can work preparation serve as a tool to measure 
and improve productivity and contribute to a 
better knowledge sharing within the 
construction industry? 
 
Purpose: The purpose of this study is, through a survey of 
how pre-task planning is used in the current 
situation, too clarify what needs to be developed 
when pre-task planning is used as a tool to 
increase productivity. The study will also 
investigate if the pre-task planning may 
contribute to a better knowledge management 
within an organization. 
 
Method: The study was conducted as a case study in 
which a qualitative methodology has been used. 
Analytical deduction has been used to approach 
the problem. Nine interviews were conducted 
with respondents from both residential and 
commercial projects. These projects have been 
conducted in western Sweden. The interviews 
and the two observations are the basis of the 
empirical data analyzed. The interviews follow a 
half structured structure. 
 
Conclusion: There is a great development potential with pre-
task planning. A more systematic work with pre-
task planning, stricter practices, will enable pre 
task planning to measure productivity. The 
follow-up and feedback is something that almost 
does not exist in the current situation and is a 
part that requires stricter procedures. A direct 
  
 
measurement to fix this problem is to book a 
follow-up meeting when the work preparation is 
done.  
A standard table with the measure of time for the 
main elements is proposed as a measure to 
reduce dependence on the estimate. 
Pre-task planning have the potential to enhance 
knowledge sharing within an organization if a 
central data portal is established. In this 
database,  work preparations can easily be 
shared between different projects. 
 
Keywords: Work Preparation, pre-task planning, production, 
productivity, knowledge sharing, unnecessary 
costs for faults, knowledge management 
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Begreppsförklaring  
 
AB04 Allmänna bestämmelser för byggnads-, 
anläggnings- och installationsentreprenader. 
Den allmänna juridiska praxisen. 
 
Lagbas En yrkesarbetare som sköter 
kommunikationen med arbetsledningen samt 
hjälper till att planera och stötta både PC och 
PL i sitt arbete. 
 
PBL Plan- och bygglagen (2010:900) 
 
PC Produktionschef- En yrkesroll inom Skanska 
som har det övergripande ansvaret för 
byggproduktionen på en arbetsplats. 
 
PL Produktionsledare- En yrkesroll inom 
Skanska som planerar och styr olika moment 
för byggproduktionen på en arbetsplats. 
 
UE Underentreprenör 
 
VSAA Vårt Sätt Att Arbete- En databas där 
instruktioner finns för hur olika moment och 
liknande skall utföras enligt Skanskas rutiner. 
 
YA Yrkesarbetare 
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Inledning  
1.1 Bakgrund 
Byggbranschen strävar likt många andra branscher ständigt efter att 
förbättra sin produktivitet och effektivitet. En förutsättning för att uppnå 
tillväxt är ökad effektivitet samt en förmåga att ständigt förbättra och 
anpassa sig till samhällets utveckling (Olander & Widén, 2010). 
För att göra detta krävs det att nya verktyg tas fram som ger nya möjligheter 
att nå ytterligare framgång inom området. Under sjuttio-, åttio- och 
nittiotalet lades mycket fokus och energi på förbättringar inom 
kostnadsadministration, tidsplanering, kvalitetsstyrning, miljöfrågor, hälso- 
och säkerhetssystem och andra aspekter kring produktionen (Ingvaldsen et 
al, 2004). I detta skede hamnade själva produktionsprocessen och 
identifieringen av produktivitetsförbättringar inom produktionen i skuggan. 
Enligt Ingvaldsen et al (2004) menar kritikerna på att detta leder till ökade 
kostnader och högre slutpris för kunderna. Att mäta produktivitet inom 
byggbranschen är mycket diskuterat eftersom det råder unika 
projektförutsättningar. Att göra produktivitetsjämförelser på makronivå 
mellan olika bygg- och anläggningsprojekt så som bostäder, kommersiella 
lokaler, industribyggnader, anläggningar och infrastruktur är i praktiken 
omöjligt (Olander & Widén, 2010). Det finns ett behov inom branschen 
idag att utveckla mätmetoder för effektivitet och produktivitet på företags- 
och projektnivå (Ingvaldsen et al, 2004). 
 
Produktiviteten i byggbranschen diskuteras ofta och det talas om att 
produktivitetsutveckling är sämre i förhållande till andra branscher. 
Samtidigt som produktivitet ökar kontinuerligt i de flesta andra branscher så 
har produktiviteten stagnerat i byggbranschen enligt Lind & Song (2012). 
Även byggkommissionen ”Skärpning Gubbar” (SOU 2002:115, u.d.) och 
Statskontoret ” Sega Gubbar?” (Statskontoret, 2009:6) kritiserar 
produktivitetsutveckling i förhållande till andra branscher. Dock menar 
Widén, et al. (2010) att traditionella produktivitetsmätningar inte går att 
tillämpa inom byggbranschen eftersom varje byggprojekt är unikt. Detta 
leder ofta till missförstånd och felaktiga slutsatser kring verksamhetens 
faktiska produktivitet enligt dem.  
 
I dagsläget råder ett högt byggtempo på många byggarbetsplatser vilket 
ställer högre krav på produktionsförberedelser för att förebygga störningar 
och kvalitetsfel. Då arbetsberedningar tillämpas, verkar dessa förebyggande 
och nytta dras från egna och andras erfarenheter kring hur ett arbetsmoment 
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skall utföras vilket i sin tur leder till bland annat bättre flyt i produktionen 
(Sundsvik & Nilsson, 1991). Att ta fram nya verktyg för att åstadkomma 
detta ger nya möjligheter att nå ytterligare framgång inom området.  
Arbetsberedningar är ett verktyg som finns och tillämpas idag men det 
används inte i någon större utsträckning som förbättringsverktyg eller 
mätverktyg. Det används i planeringsstadiet av en aktivitet med syfte att 
lyfte fram potentiella risker, i vilken ordning olika moment skall 
genomföras, vilka förberedelser som skall göras etc. 
 
Kunskapshantering är något som många organisationer visar ett allt större 
intresse för eftersom en effektiv hantering av sina kunskapstillgånger kan ge 
företagen en hållbar konkurrensfördel (Fong & Choi, 2009). Byggbranschen 
är en av de branscher som är mest beroende av sina medarbetare. Det är då 
viktigt för organisationen att identifiera, skapa och sprida kunskap mellan 
de anställda och på detta sätt öka sin prestationsförmåga som organisation 
(Bgliardi, et al., 2014). Kunskapsdelning och kunskapsöverföring är något 
som sker då alla samlas med olika erfarenheter och kunskaper för att 
upprätta en arbetsberedning.  
 
1.2 Problemformulering 
Att mäta produktivitet inom byggbranschen är något som är väldigt 
problematiskt eftersom det råder unika projektförutsättningar. Att göra 
jämförelser mellan olika projekt är därför svårt. Arbetsberedningar är 
något som används mycket i planeringsstadiet i dagens produktion. 
Vilka moment i en arbetsberedning är det som behöver utvecklas för att 
arbetsberedningar skall kunna bidra till en högre produktivitet och 
bättre kunskapsdelning. 
1.3 Frågeställning 
 Vad behöver utvecklas och förändras kring dagens arbete med 
arbetsberedningar för att kunna använda det som ett mätverktyg för 
produktivitet? 
 Kan produktiviteten öka, genom att korrigering och uppföljning sker 
av arbetsberedningar under processens arbetsgång? 
 Kan kunskapshantering och kunskapsöverföring förbättras med hjälp 
av arbetsberedningar? 
1.4 Syfte 
Syftet med studien är att, genom en kartläggning av hur 
arbetsberedningar används i dagsläget, klargöra vad som behöver 
utvecklas kring en arbetsberedning för att kunna använda den som 
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mätverktyg. Studien skall också undersöka ifall arbetsberedningen kan 
bidra till en bättre kunskapshantering inom en organisation. Studien 
hoppas kunna belysa de aktuella problemen som kan tänkas finnas 
kring arbetsberedningar i dagsläget. 
1.5 Mål 
Författaren har som övergripande mål att undersöka om arbetsberedningar 
kan vara ett verktyg för att ge en större kontroll på timmar och kostnader. I 
samband med detta utreds om arbetsberedningar går att använda som ett 
mätverktyg för produktivitet. 
1.6 Avgränsningar  
Examensarbetets storlek är på 30 högskolepoäng vilket är likvärdigt 
med en termins heltidsstudier. Avgränsningar är gjorda för att begränsa 
omfattningen av arbetet. Examensarbetet har en övergripande 
frågeställning som kan tillämpas på hela byggbranschen, dock är 
fallstudien gjort på ett enskilt byggföretag, Skanska. Studie speglar 
därmed inte hur övriga företag inom branschen arbetar med sina 
arbetsberedningar. Studien kommer enbart fokusera på 
arbetsberedningar som görs ute i produktionen och inte i tidigare 
skeden, exempelvis under projektering.  
 
Intervjuerna är utförda på tre byggprojekt som representerar Skanska 
bostads- och kommersiella byggande. Studien är utförd på 
arbetsplatser baserade i Göteborg och empirin och slutsatserna blir 
därmed mest tillämpbara i sydvästra Sverige.  
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2. Metod 
2.1 Induktion, deduktion och abduktion 
När nya teorier utvecklas inom forskningen är syftet att ge en så 
korrekt kunskap om verkligheten som möjligt. Forskaren strävar efter 
att koppla teorin till verkligheten. En teori bygger på ett underlag, oftast 
bestående av data, information och den del av verkligheten som 
studerats (Patel & Davidsson, 2003). Detta underlag kallas för empiri. 
Induktion, deduktion och abduktion anger alternativa sätt som en 
forskare kan relatera teori och empiri till varandra (Patel & Davidsson, 
2003). 
2.1.1 Induktion 
En forskning som använder sig av ett induktivt arbetssätt utgår ifrån att 
det inte exsisterar någon tidigare vedertagen teori utan teorin växer 
fram ur den informations som samlats in som empiri (Wallén, 2008).  
Teorins räckvidd kan ibland vara svår att bestämma eftersom den är 
baseras på en speciell situation och med utgångspunkt från denna har 
oftast en bredare generaliseringar gjorts. Det finns en risk att 
forskarens egna idéer och teorier kan komma att färga de teorier som 
formas utifrån empirin (Patel & Davidsson, 2003). 
2.1.2 Deduktion 
Vid ett deduktivt arbetssätt ligger utgångspunkten i de befintliga 
teorier och allmänna principerna. Med hjälp av den befintliga teorin 
härleds hypoteser som sedan testas ute i verkligheten och därefter 
arbetas en slutsats fram från resultatet (Patel & Davidsson, 2003). Detta 
arbetssätts anses bidra till en högre objektivitet eftersom 
utgångspunkten ligger i den redan befintliga teorin. Denna teori 
beskriver vilken information som är intressant att samla, hur den skall 
tolkas samt hur resultaten kan tolkas med hänsyn till den urspungliga 
teorin (Patel & Davidsson, 2003). Detta kan givetvis verka i motsatt 
riktning också där forskningen blir låst till teorier som kan vara svåra 
att utgå ifrån för att utveckla nya teorier och resultat (Patel & 
Davidsson, 2003). 
 6 
 
2.1.3 Abduktion 
Abduktion är det tredje och sista sättet att relatera teorin till empirin. 
Det är en blandning av både induktion och deduktion. Vid ett abduktivt 
arbetssätt ligger utgångspunkten i ett enskilt fall och därifrån 
formuleras en teori som kan förklara det resultat som uppnåtts i 
studien (Wallén, 2008). Detta påminner mycket om det induktiva 
arbetssättet där utgångspunkten inte ligger i någon befintlig teori, utan 
i det materialet som har samlats in. Nästa steg i processen är att testa 
studiens resultat på nya fall (Patel & Davidsson, 2003). Forskaren testar 
nu och utvecklar sin teori för att bli mer generell vilket mer påminner 
om ett deduktivt arbetssätt. Forskare som använder sig av detta 
arbetssätt blir inte lika strikt bundna jämnfört med ifall enbart ett av de 
andra sätten används (Patel & Davidsson, 2003). 
 
Studien har genomförts med en blandning av ett deduktivt och 
abduktivt arbetssätt. Teorin samlades in på ett deduktivt arbetssätt 
från den befintliga teorin kring ämnet. Den empiriska datan samlades in 
från verkligheten genom observationer och intervjuer. Med dessa två 
grundstenar kunde senare en analys och slutsats formuleras. 
 
2.2 Kvalitativa och kvantitativa forskningsmetoder 
 
2.2.1 Kvantitativ forskningsmetod 
En kvantitativ forskningsmetod hjälper forskaren att bearbeta och 
analysera numeriskt insamlad information (Patel & Davidsson, 2003). 
Den data som samlas in är numerisk, det finns alltså inga mjuka 
parametrar i rådata. Vid analys av denna numeriska information söks 
en relation mellan mätbara egenskaper och den insamlade information. 
Det är detta som präglar en kvantitativ undersökning. Den numeriska 
relationen mellan två eller flera mätbara egenskaper (Hartman, 2004).  
 
Genomförandet av en kvantitativ forskningsprocess består av tre faser: 
planerings-, insamlings- och analysfasen (Hartman, 2004). I 
planeringsfasen utvecklas en hypotes som skall testas, hur den skall 
utformas och planering av själva undersökningen. I insamlingsfasen 
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sker insamlingen av data och det är här viktigt att följa det som har 
planerats sedan tidigare så att materialet håller en så hög tillförlitlighet 
som möjligt (Hartman, 2004). I den sista fasen, analyseraras den 
numeriska insamlade informationen och detta sker med hjälp av olika 
statiska metoder. Resultatet från denna sammanställning skall kunna 
återkopplas till den ursprungliga hypotes som ställdes (Hartman, 
2004). 
 
2.2.2 Kvalitativ forskningsmetod 
I den kvalitativa forskningsmetoden samlas data ihop med mer ”mjuka” 
parametrar vilket oftast fås genom intervjuer och enkäter med mer 
omfattande svarsalternativ. (Patel & Davidsson, 2003). En kvalitativ 
undersökning skiljer sig från en kvantitativ undersökning genom att 
inte bara ett enkelt mätbart svar eftersöks. Istället eftersöks ett djupare 
svar kring hur personen i fråga tycker, tänker och upplever kring frågan 
som ställs (Hartman, 2004). Det som söks kan sammanfattas till hur 
människan upplever sin omgivning i en situation (Hartman, 2004). 
Det finns två olika sätt som en kvalitativ forskningsmetod kan bedrivas. 
Det första är en analytisk induktion där det strävas efter att inte bygga 
en teori under tiden som datainsamlingen sker. Detta är för att undvika 
att påverka de människor som intervjuas eller observeras. Istället 
samlas all data som är relevant för problemställning in och när 
undersökningen är avklarad börjas analysen av datan som har samlats 
in (Hartman, 2004). 
Interaktiv induktion skiljer sig från den analytiska induktionen genom 
att datainsamlandet och dataanalys sker omväxlande (Hartman, 2004). 
Exempelvis kan en mindre mängd data samlas in för att sedan 
analyseras. Resultatet av analysen kan berätta vad skulle vara 
intressant att få reda på mer eller mindre om och därefter samlas ny 
information in och processen kan då återupprepas (Hartman, 2004). 
 
Det är sällan som dessa metoder är renodlade utan deras strikta 
utformning smälter lätt ihop. Kvantitativa metoder bygger oftast på 
tolkningar av vad det är som undersökning vill ha svar på (Ekengren & 
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Honnfors, 2012). När denna utformas kommer det bli kvalitativa 
parametrar som styr. Detsamma gäller vid en kvalitativ undersökning. 
Det är lätt att använda sig av ord som kan kvantifieras utan att definiera 
dessa. Exempelvis mer eller mindre, utan definiera vad som är mer eller 
mindre (Ekengren & Honnfors, 2012). 
 
Denna studie har genomförts med tyngdpunkt åt analytisk deduktion. 
Författaren genomförde intervjuerna och observationen utan att börja 
sammanställa materialet. Insamlandet skedde parallellt mellan både 
intervjuer och observationer.  
 
2.3 Litteraturstudie  
Genom hela undersökningen behöver fakta och kunskap samlas in. 
Denna fakta analyseras sedan och slutsatser dras kring vilken fakta som 
kan anses vara relevant. Detta är en ganska tidskrävande uppgift att gå 
igenom all litteratur som kan tänkas vara användbar för studien. Redan 
vid problemformulering börjar litteraturstudien eftersom det är viktigt 
att sätta sig in i området som problemformulering utgår ifrån (Patel & 
Davidsson, 2003). 
 
Hartman (2004) delar upp litteraturen i två olika grupper, 
sekundärlitteratur och primär litteratur. Sekundärlitteraturen är 
litteratur som i sig inte behandlar en undersökning utan är mer 
övergripande och sammanfattande. Vanliga läroböcker är oftast en 
form av sekundärlitteratur. Sekundärlitteratur är oftast vinklad 
eftersom det är väldigt svårt att objektivt summera en stor del material 
(Hartman, 2004).  
Primärlitteratur är olika typer av forskningsrapporter som har blivit 
publicerade. Det är viktigt att under studiens gång tänka på hur dessa 
två skiljer sig åt. Vid läsning av primärlitteratur bör läsaren förhålla sig 
kritisk och försöka hitta rapportens starka sidor och undvika de svaga 
sidorna av rapporten (Hartman, 2004). 
 
2.4 Fallstudie 
En fallstudie går ut på att studerar en mindre del i ett större förlopp. 
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Den mindre delen som väljs eftersom den anses representera den 
större delen av verkligheten (Ejvegård, 2003). En fallstudie tränger ner 
djupt på ett ämnesområde och försöker hitta samband. En fallstudie är 
oftast flexibel vilket gör att frågor och inriktningar kan förändras under 
studiens arbetsgång. Om en kvalitativ studie genomförs är det viktigt 
att fokus ligger på att försöka studera eller intervjua så många olika 
typer av roller/person/dokument som är möjligt för att ge en sådan 
korrekt bild av verkligheten som möjligt (Höst, et al., 2006). Det är 
också viktigt att de yttre faktorerna skiljer sig åt såsom ålder, 
befattning, kön eller utbildning för att uppnå en större variation kring 
t.ex. åsikter (Höst, et al., 2006). 
 
En fallstudie använder sig oftast av följande tekniker för att samla in 
data: 
 Intervjuer 
 Observationer 
 Arkivanalyser 
 
2.5 Reabilitet och Validitet 
Reabilitet och validitet är två centrala begrepp för att bedöma 
trovärdigheten hos en undersökning. Reabilitet anger tillförlitligheten 
och användbarheten av de mätinstrument som används samt analysen 
med avseende på möjliga slumpmässiga variationer (Patel & Davidsson, 
2003). För att uppnå bra reabilitet är det viktigt att det noga visas för 
läsaren hur tillvägagångssättet har varit i datainsamlingen och 
analysen. För kvantitativa metoder är det centralt att visa hur de 
statistiska metoderna har används (Höst, et al., 2006).  
Validiteten är kopplat till hur korrekt en observation är gjord eller det 
som avsåg att mäta verkligen blir mätt. Finns det klara mått och 
metoder hur tillvägagångssätt skall vara är detta inte ett problem. Ett 
exempel är ifall en mätning skall göras av hur stor yta ett land har. 
Detta kan då göras i kvadratkilometer (Ejvegård, 2003). Vill man öka 
validiteten i mätningen kan triangulering tillämpas, det vill säga att 
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observationer sker på ett och samma objekt ur olika aspekter och med 
olika metoder (Höst, et al., 2006). 
 
Denna studie baseras på nio intervjuer samt två observationer. Det är 
såldes dessa som behöver granskas för att avgöra studiens reabilitet 
och validitet. Intervjuerna baseras på en och samma frågemall som 
tillämpades på alla intervjupersoner, se bilaga 1. Det har dock skett 
följdfrågor på vissa frågor eftersom ett fördjupat och beskrivande svar 
söktes från intervjupersonen. Frågornas skapades efter att 
litteraturstudien var genomförd. Frågorna utformades för att täcka tre 
huvudområden, arbetsberedningarnas utvecklingspotential, 
uppföljning och återkoppling samt kunskapshantering. Intervjuerna har 
spelats in för att kunna sammanställas och sammafatta de viktigaste 
delarna från intervjuerna. Detta kan anses öka reabiliteten eftersom 
information hanterats nog och likvärdigt för samtliga intervjuer. 
Validiteten kan anses vara god eftersom personer med olika 
befattningar och beröringar kring arbetsberedningar har deltagit och 
därmed har olika aspekter och synvinklar lyfts fram. Genomtänkta val 
har skett kring intervjufrågorna  och dessa har konstruerats för att ge 
så hög validitet 
2.6 Intervjumetodik  
Intervjuer används när information, åsikter eller uppfattningar skall 
samlas in kring ett ämne som studien berör. Skillnaden mellan en 
intervju och enkät är att information besvaras skiftligt respektive 
muntligt enligt Dahlström (2005).  
 
Beroende på hur intervjun utformas kan olika resultat uppnås. 
Beroende på vilket syfte och mål som intervjun har kan tre olika 
strukturerna väljas. Höst, et al. (2006) listar dessa tre intervjutyper: 
 
 Öppet riktad intervju: Detta är en intervju som styrs av olika 
frågeområden. Det finns ingen konsekvent ordning på hur och 
när frågorna skall ställas. Intervjupersonen ger sin egen 
uppfattning om verkligheten och datan som samlas in ger en 
bättre förståelse för människans subjektiva bedömning (Lantz, 
2007). Ibland kan intervjupersonen försöka undvika vissa 
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frågeområden, det är då viktigt att alltid försöka säkerställa att 
ett minimum erhållits till varje fråga (Höst, et al., 2006).  
 
 Halvstrukturerad intervju: Här blandas öppet riktade frågor, 
oftast följdfrågor, med fasta frågor. De fasta frågorna är frågor 
som ställs till alla och det är då viktigt att tänka på att frågorna 
ställs i samma ordning i varje intervju.   
 
 Strukturerad intervju: Denna intervjutyp kan likställas med en 
muntlig enkät. En fördel till skillnad från att göra en skriftlig 
enkät är att ett förtydligande svar kan efterfrågas ifall något 
skulle vara oklart i de givna svaren. 
 
Intervjuerna kan också utformas kvalitativt och kvantitativt. De 
kvalitativa intervjuerna utmärker sig genom att ha en låg grad av 
strukturering. Syftet med den kvalitativa intervjun är att fånga 
intervjupersonen uppfattning kring olika frågor. Det går därmed aldrig 
att i förväg förbereda svarsalternativ på en fråga och inte heller avgöra 
vad som är ”sanna” svar (Patel & Davidsson, 2003). Den typen av 
intervju blir då mer riktad mot ett abduktivt eller induktivt 
forskningssätt. Information som fås från en kvalitativ intervju är ofta av 
varierande karaktär. Resultatet brukar ge nyanserande beskrivningar 
av allmänna och personliga företeelser i den intervjuades livsvärld 
(Patel & Davidsson, 2003). Vid kvalitativa intervjuer ligger inte heller 
fokus på att få ett representativt urval av intervjupersoner utan snarare 
på att få ett urval som täcker populationen (Höst, et al., 2006). Dessa 
personer väljs ut genom stratifiering, ett antal kategorier av människor 
definieras och utifrån dessa kategorier väljs rätt personer ut (Höst, et 
al., 2006). 
 
Det är viktigt tänka på vilken intervju som används i studien eftersom 
de olika formerna ger helt olika resultat och slutsatser samt beskriver 
olika sammanhang (Lantz, 2007). 
 
Den intervju som kommer tillämpas i denna studie är av 
halvstrukturerad karaktär, där större delen av intervjun följer 
färdigskrivna frågeställningar. Detta är gjort för att upprätthålla en röd 
tråd genom samtliga intervjuerna. Följdfrågor kan ställas ifall 
författaren tyckte att svaret var otydligt eller liknande.  
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Efter samråd med båda handledarna ansågs det lämpligt att intervjua 
följande yrkesroller: produktionsledare, arbetsledare och lagbas. Dessa 
roller är alla involverade och berörs av arbetsberedningarna på något 
vis. Produktionsledaren har det övergripande ansvaret för arbetsmiljö 
på arbetsplatsen. Personen i fråga är inte direkt involverad i alla 
arbetsberedningar men är det indirekt genom att bära ansvaret för 
säkerheten på arbetsplatsen. Arbetsledarna är de personer som arbetar 
mest direkt med arbetsberedningen. De är med när beredningen tas 
fram, genomförs och utvärderas. Lagbasen sitter inne på den mest 
praktiska kunskapen om hur själva momentet skall utföras. 
Tillsammans skapar dessa tre roller ett representativt urval kring vilka 
som är involverad i en arbetsberedning enligt författaren. Samtliga 
intervjuer hölls på intervjupersonernas dåvarande arbetsplats. 
Intervjuerna spelades in efter godkännande av intervjupersonen för att 
underlätta sammanställningen av resultaten. 
 
Det är viktigt att förbereda sig väl inför en intervju och ha frågor som är 
genomtänkta så att hela det område som skall undersökas täcks. Energi 
bör också läggas på att tänka igenom frågornas utformning så att de 
inte går att missuppfatta. Vid språkvalet är det viktigt att ta hänsyn till 
vilken målgrupp som intervjun riktar sig till (Patel & Davidsson, 2003).  
Frågornas utformning bör vara av neutral art så att det inte påverkar 
intervjupersonernas svar. Personen som intervjuar skall också försöka 
var neutral och inte dömande i sin attityd. Personen kan då indirekt 
påverka svaren från intervjupersonen (Ejvegård, 2003). Intervjun bör 
inledas med neutrala frågor som då belyser bakgrundsvariablerna. 
Intervjun bör avlutas med att efterfråga kommentarer eller liknande 
som intervjupersonen känner är viktiga men inte fått uttryckt under 
intervjun (Patel & Davidsson, 2003). Ordningsföljden på frågorna skall 
eftersträvas att vara densamma i alla intervjuer eftersom vissa frågor 
kan påverka de nästkommande frågornas svar (Ejvegård, 2003). 
2.6 Arbetsgång 
Frågeställningen och syftet var det första som fastställdes under 
studiens uppstart. Kapitel ett vidareutvecklades senare med övriga 
delar. Kapitel två påbörjades samtidigt som teori till kapitel tre 
samlades in. Teorin hämtades från flertalet olika källor däribland 
faktaböcker, artiklar, rapporter och elektroniska källor. När kapitel två 
och tre var sammanställda utformades intervjufrågor till intervjun och 
under intervjuernas gång samlades även empiri in via observation av 
två arbetsberedningar. I kapitel fyra sammanställdes empirin från 
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intervjuerna, observationerna och även fakta kring hur företaget i 
studie utför sitt arbete kring arbetsberedningar. Kapitel fem består av 
analysdelen där teori och empiri kopplades samman för att leda till en 
slutsats som presenteras i kapitel sex. 
  
Problemformulering 
Metodval 
Litteraturstudie Teori 
Intervjuförberedelser 
Intervjuer Observation 
Analys/Resultat 
Slutsats och reflektion 
Figur 1. Översikts bild över studiens tillvägagångssätt 
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3 Teori 
3.1 Produktionsplanering och Produktionsstyrning 
När produktionsplanering används är målet att skapa förutsättningar 
för ett bra produktionsresultat i slutet av projektet. Ett byggprojekt har 
väldigt många olika aktörer och det krävs god planering för att få 
samspelet att fungera mellan dessa. Det är också många faktorer att ta 
hänsyn till, exempelvis teknik, kvalitet, resurser, organisation, tider, 
etableringsfrågor, transporter osv. Med detta underlag kan en 
produktionsplanering utarbetas (Révai, 2012). 
 
En väl genomarbetad produktionsplanering är i särklass det 
effektivaste sättet som en entreprenör kan uppnå ett lyckat resultat i 
produktionen. Kunskapen om detta är stor inom branschen men ändå 
är detta något som brister då branschen ses till sin helhet (Révai, 2012). 
Bristen i planeringen får som effekt förseningar i produktionen, 
märkbara irritation på arbetsplatsen, ogynnsamt ekonomiskt utfall för 
entreprenören och i slutet en sämre produkt. Medarbetarna i ett 
oplanerat projekt känner ingen större arbetsglädje till följd av bristerna 
och heller ingen stolthet när det är avslutat (Révai, 2012). 
 
Révai (2012) listar fem saker som behövs för att kunna upprätthålla en 
god planeringsnivå: 
 Företaget måste satsa helhjärtat på produktionsplanering. 
Företaget måste inse betydelsen som detta har för 
verksamheten. Hela företagskulturen bör uppmuntra till en god 
planering 
 Utbilda fler specialister. Framförallt specialister inom 
produktionsplanering som kan hjälpa övriga inom 
organisationen med att stötta och strukturera deras 
planeringsarbeten. 
 Utbilda produktionsledning i hur de skall gå till väga för att 
planera på bästa sätt. Detta kan ske genom både externa och 
interna utbildningar 
 Utbilda yrkesarbetarna. Yrkesarbetarna är oftast de som sitter 
inne på den mest detaljerade kunskapen om själva utförandet. 
De finns därför anledningar till att låta dessa medverka vid till 
exempel vissa metodval och arbetsberedningar. Det ökar även 
samhörigheten och motivationen om alla känner sig delaktiga. 
 Branschorganisationernas ansvar. Även om entreprenörerna är 
självständiga aktörer så kanske inte alla har kraft och resurser 
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till att genomföra utbildningar. Därför borde 
branschorganisationer i samarbete med entreprenörerna ta 
ansvar för att generellt satsa på relevanta utbildningar.  
3.1.1 Lean Construction  
Ett sätt som för att göra sin planering bättre och mer effektiv är att 
tillämpa Last Planner (LP). LP är ett planeringskoncept som kommer 
från Lean Construction och är en metod för att effektivisera 
planeringen. Metoden är framförallt användvändbar för projekt som är 
komplexa både inom tids- som utförandemässigt. Metoden bygger på 
en förbättrad samverkan och samordning mellan projektets aktörer i 
planeringen genom att förbättra tillförligheten i planering (Toolanen, 
2009). Aktörerna som bör vara involverade är exempelvis lagbasar och 
ledanade montörer, som båda är involverade i aktiviteten som skall 
utföras. Grundidéen med detta är att förbättra kommunikationen, 
informationsöverföringen och samverkan mellan de berörda aktörerna 
(Toolanen, 2008). Figuren nedan beskriver syftet med LP där man 
försöker utöka de vanliga planeringsmodeller ”can”- och ”should”-
nivåerna till en mer förpliktigande och ansvarsfullare nivå som kallas 
”will”. Detta uppnås då genom deltagandet av de olika aktörerna som 
alla får vara med och tycka till samt fastställa planerna (Toolanen, 
2009). Om aktiviteterna som ligger i ”will” fältet genomförs kommer 
effektiviteten att öka med minsta möjliga förluster. Alla aktiviteter som 
genomförs följs upp och färdigställandegraden tas fram. När denna 
siffra är framtagen så genomförs en utvärdering och de aktiviter som 
inte är helt färdigställda granskas. Filosofien med detta är att uppnå en 
högre samverkan och samordning i produktionsfasen (Toolanen, 2009). 
Utvärderingen med ständigt mätande och förbättrande av processen 
fungerar som ett incitament för ständigt lärande och utveckling 
(Ballard & Howell, 2004). 
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Figur 2. Toolanen, SBUF Nr 09:01 
3.1.2 Tidplan 
Vid genomförandet av ett byggprojekt är det viktigt att ständigt arbeta 
med tidplanen så att den alltid är aktuell. Många byggprojekt börjar 
med att upprätta en huvudtidsplan, huvudarbetsplan eller 
produktionstidsplan. Den är alltid väldigt projektspecifik (Nordstrand, 
2008). Vid större projekt är det oftast lämpligt att upprätta olika planer 
för de större produktionsskedena. Ur huvudtidplanen kan senare en 
veckotidplan upprättas. Denna veckotidplan är mycket mer detaljerad 
än den övergripande huvudtidplanen. Den höga detaljnivån bör 
lämpligtvis vara fördelad över de olika byggdelarna samt även 
involvera underentreprenörerna (Nordstrand, 2008). Det är inte bara 
tidssättning som är viktig utan även resursplaneringen i en tidsplan. 
Det har som syfte att optimera användandet av sina resurser (Révai & 
Nordstrand, 2002). I samband med denna optimering strävas det efter 
att undvika toppar i sysselsättningskurvan som kan medföra stop eller 
stor variation i personalstyrkan (Révai & Nordstrand, 2002).  
Sysselsättningskurvan beskriver den personalstyrka som behövs på 
arbetsplatsen för att kunna genomföra arbetet. 
 
I tidsplanen kommer även kritiska aktiviter kunna identifieras och 
dessa skapar då en ”kritisk linje”. Om någon av dessa aktiviter försenas 
så får det till följd att resterande del av projektet blir försenat. En 
tidsplan skall enligt Révai & Nordstrand (2002) vara: 
 
 Styrande för produktionsavsnittet den omfattar 
 Resurssatt 
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 Avstämningsbar 
 
För att dessa krav skall vara uppfyllda så ligger det ett stort 
kvalitetsarbete bakom. Oftast så är många moment uppdelade i 
detaljerade beståndsdelar (Révai, 2012). 
3.1.3 Kontrollplan 
Kontrollplanen skall vara anpassade till de omständigheter som gäller 
för det enskilda fallet och den skall vara utformad på ett sådant sätt att 
det tydligt framgår vad som behövs för att säkerställa att alla väsentliga 
tekniska detaljer uppfylls (Boverket, 2014). På senare år har planen 
utvecklats till att bli väldigt administrativt omfattande då den även har 
blivit en checklista för samhällsenliga krav och inte enbart de krav som 
finns i bygglagstiftningen (Boverket, 2014). Ur följande paragrafer 
framgår det vad en del av kontrollplanen skall innehålla: 
 
10 kap 6-7 §§ PBL 
6 § Byggherren ska se till att det finns en plan för kontrollen av en bygg- 
eller 
rivningsåtgärd som avses i 3 § (kontrollplan) med uppgifter om 
1. vilka kontroller som ska göras och vad kontrollerna ska avse, 
2. vem som ska göra kontrollerna, 
3. vilka anmälningar som ska göras till byggnadsnämnden, 
4. vilka arbetsplatsbesök som byggnadsnämnden bör göra och när 
besöken bör ske, 
5. vilket farligt avfall som rivningsåtgärder kan ge upphov till, och 
6. hur farligt avfall och annat avfall ska tas om hand 
7 § Kontrollplanen ska vara anpassad till omständigheterna i det enskilda 
fallet och ha den 
utformning och detaljeringsgrad som behövs för att på ett 
ändamålsenligt sätt säkerställa 
att 
1. alla väsentliga krav som avses i 8 kap. 4 § uppfylls, 
2. förbudet mot förvanskning enligt 8 kap. 13 § följs, och 
3. kraven på varsamhet enligt 8 kap. 17 och 18 §§ uppfylls. 
 
Detta är minikraven för vad en kontrollplan skall innehålla vilket 
bestäms av olika lagar och förordningar. Utöver detta kan, beställare 
eller byggherren, ställa krav för bland annat säkra projektets 
egenskaper och livslängd. Dessa krav kan utläsas ur bland annat 
ritningar, beskrivningar och åberopade standarder (Persson, 2012). 
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3.1.4 Arbetsberedningar 
För att lyckas med ett projekt krävs det god planering och ett steg i 
planeringsprocessen är användandet av arbetsberedningar. 
Arbetsberedningar är en mycket detaljerad form av planering. Syftet 
med en arbetsberedning är att inte utelämna eller förbise något som 
kan orsaka negativa konsekvenser för projektet. Vid framtagandet av en 
arbetsberedning analyseras enskilda aktiviter och dokument. Det 
bestäms vad som ska göras, med vilka material, på vilket sätt och med 
vilken utrustning som behövs. En arbetsberedning kan nästan 
jämställas med en arbetsinstruktion (Révai, 2012). 
 
Ett mål med en arbetsberedning är, detsamma som med 
produktionsplanering, att genomföra ett arbetsmoment inom de 
angivna tidsramarna med den föreskrivna kvalitén, hålla en god 
produktionsekonomi och med säkra och tillfredsställande arbetsvillkor 
för de arbetare som skall genomföra arbetsmomentet. För att kunna 
klara dessa mål går det enligt Révai (2012) att dela upp en 
arbetsberedning i mindre delar med olika delmål såsom: 
 Välja och tillämpa en bra arbetsmetod 
 Arbeta med rätt hjälpmedel 
 Uppskatta och avväg den resursinsats som krävs 
 Identifiera risker för arbetsmiljö, produktionsstörning etc. 
 
Persson (2012) går ner lite mer på detaljnivå och listar att följande 
saker bör vara med vid genomförandet av en arbetsberedning. 
 Startvillkor: Är föregående aktivitet genomförd eller finns det 
något hinder? Vilka är det som berörs och involveras av 
momentet? Vilka kontroller behöver göras innan, under och 
efter genomförandet? 
 Riskanalys: Vilka risker finns i momentet? Hur kan dessa 
undvikas, kringgås eller åtgärdas?  
 Byggmetod: Här planeras alla moment i det större momentet 
igenom. Vad är det som skall ske i vilken ordning?  
 Bemanning: Hur många behövs för jobbet? Krävs behörighet? Är 
det varierande bemanningsbehov? 
 Material och hjälpmedel: Vad för hjälpmedel behövs till 
momentet? Hur hanteras logistiken kring materialet som 
kommer att användas? Är det några hjälpmedel för 
transporterna som behövs, exempelvis fodervagn? 
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 Kontrollpunkter: Vilka krav finns på slutprodukten? Vad säger 
Allmän Material- och Arbetsbeskrivning (AMA) och beställaren? 
Behöver något kontrolleras för miljö- och arbetsmiljö? 
 Restprodukter: Hur sker hantering och sortering av 
restprodukterna? 
 Samordning: Stör momentet någon annan aktivitet som pågår på 
arbetsplatsen? Krävs det samordning med andra entreprenörer 
kring i vilken ordning de olika delmomenten skall genomföras. 
 Överlämnande: Hur skall arbetsmomentet överlämnas till nästa 
yrkesgrupp? Behöver det exempelvis täckskyddas eller städas? 
 Uppföljning: En avstämning under och efter arbetsmomentets 
genomföranade. Fungerade allt som det var planerat? Finns det 
några lärdomar till nästa gång? Dokumentera dessa i sådana fall 
 
 
En arbetsberedning upprättas inte för varje aktivitet som genomförs i 
ett byggprojekt eftersom det är för många aktiviteter. Fokus bör läggas 
på att identifiera de aktiviter som har större betydelse än andra för 
projektet. Dessa aktiviter brukar inneha någon av följande egenskaper 
enligt Révai (2012): 
 Vara styrande 
 En omfattande storlek 
 Tekniskt komplicerad 
 Oprövad lösning 
 Ekonomiskt betydelsefull 
 Resurskrävande  
 Riskfyllda ur ett skyddsperspektiv 
 Viktiga ur ett samordningsperspektiv 
 
Det är arbetsledningen som ansvarar för att förbereda en 
arbetsberedning och samlar in det underlag som är relevant för 
beredningen. Personer som kommer beröras av arbetsberedningen 
underrättas i detta skede så att även de kan förbereda sig. För att kunna 
återkoppla och utvärdera en arbetsberedning är det viktigt att 
arbetsledaren använder sig av information som kan följas upp. Mycket 
av denna information går att hitta i produktionsplaneringen såsom tid-, 
leverans-, maskin- och projektplaner, kalkyl, kvalitets-, miljö- och 
arbetsmiljöplan samt riskanalyser av tekniska risker och 
arbetsmiljörisker (ByggAi, 2012). 
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När momentet är genomfört är det viktigt att följa upp och kontrollera 
hur arbetsmomentet har gått. Här finns det utrymme till att analysera 
vad som har gått bra och vad som har gått mindre bra (ByggAi, 2012). 
Vid utvärderingen kan förbättringsåtgärder tas fram. Utvärderingen 
bör också innehålla återkoppling kring den resursinsats som gjordes i 
början (ByggAi, 2012). Användes alla resurser som var föreskrivna från 
början?  
3.2 Produktivitet och Effektivitet 
Produktivitet och effektivitet är ett rationalitetsmått inom produktion 
som används inom företagsekonomin (Liukkonen, 1996). Definitionen 
av produktivitet beskrivs oftast som kvoten mellan ”output” och 
”input”. Ekonomerna definierar produktivitet som förhållandet mellan 
”output” av varor och tjänster, och ”input” som resursinsatser, både i 
mänsklig och icke mänsklig form, som används i produktionsprocessen 
(Sharpe, 2002). Förhållandet mellan dessa uttrycks ofta i proportion till 
varandra. Både ”input” och ”output” mäts i fysiska volymer och är 
därmed inte påverkade av prisförändringar som kan ske på marknaden 
(Sharpe, 2002). 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑡𝑖𝑣𝑖𝑡𝑒𝑡 =
𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡
𝐼𝑛𝑝𝑢𝑡
 
 
Output kan mätas som antingen förädlingsvärde eller det totalt ökat 
värde. Det totalt ökade värdet är helt enkelt det totalt samlade värdet 
som en process eller industri har tillfört en produkt (Harrison, 2007). 
Förädlingsvärdet är värdet av slutprodukten minus det kostnader som 
har uppstått för att producera produkten (inputs) (Harrison, 2007). 
 
Det är också viktigt att skilja på olika typer av produktivitet inom 
produktivitetskonceptet. Det finns arbetsfaktorsproduktivitet och 
multifaktorsproduktivitet där arbetsfaktorsproduktivitet beskriver 
förhållandet mellan ”output” och ett specifikt ”input”, oftast 
arbetsinsats eller kostnad. (Harrison, 2007). Multifaktorsproduktivitet 
är då output relateras till all den input som är möjlig att mäta (Harrison, 
2007). 
 
Liukkonen (1996) ger en överblick över de tre övergripande 
produktivitetsmåtten som finns: 
𝐴𝑟𝑏𝑒𝑡𝑠𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑡𝑖𝑣𝑖𝑡𝑒𝑡 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑡𝑖𝑜𝑛𝑠𝑟𝑒𝑠𝑢𝑙𝑡𝑎𝑡
𝐴𝑟𝑏𝑒𝑡𝑠𝑘𝑟𝑎𝑓𝑡
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𝐾𝑎𝑝𝑖𝑡𝑎𝑙𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑡𝑖𝑣𝑖𝑡𝑒𝑡 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑡𝑖𝑜𝑛𝑠𝑟𝑒𝑠𝑢𝑙𝑡𝑎𝑡
𝐾𝑎𝑝𝑖𝑡𝑎𝑙
 
 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑡𝑖𝑣𝑖𝑡𝑒𝑡 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑡𝑖𝑜𝑛𝑠𝑟𝑒𝑠𝑢𝑙𝑡𝑎𝑡
𝐴𝑟𝑏𝑒𝑡𝑠𝑘𝑟𝑎𝑓𝑡 𝑜𝑐ℎ 𝐾𝑎𝑝𝑖𝑡𝑎𝑙
 
 
I allmänna ordalag när de pratas om produktivitet syftas de oftast på 
arbetsproduktiviteten (Statistiska Centralbyrån, 2005). I 
byggbranschen är det mycket vanligt att använda sig av just detta mått, 
arbetsproduktivitet. Måttet kan ibland ge en grov uppskattning av den 
totala produktiviteten i ett byggprojekt. (Liukkonen, 1996). Liukkonen  
(1996) sammanfattar arbetsproduktiviteten som ett mått på 
prestationsförmåga i förhållande till arbetsinsats. Arbetsproduktivitet 
används inte bara inom byggindustrin utan är ett väldigt vanligt mått 
inom hela industribranschen och de redovisas antingen som ett 
volymmått eller ett monetärt mått (Liukkonen, 1996). Det monetära 
måttet beskrivs som: 
 
𝐴𝑟𝑏𝑒𝑡𝑠𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑡𝑖𝑣𝑖𝑡𝑒𝑡       
𝐹ö𝑟ä𝑑𝑙𝑖𝑛𝑔𝑠𝑣ä𝑟𝑑𝑒 (= 𝑓ö𝑟𝑠ä𝑙𝑗𝑛𝑖𝑛𝑔𝑠𝑝𝑟𝑖𝑠 − 𝑘𝑜𝑠𝑡𝑛𝑎𝑑𝑒𝑟 𝑓ö𝑟
 𝑟å𝑣𝑎𝑟𝑜𝑟 𝑜𝑐ℎ 𝑖𝑛𝑠𝑎𝑡𝑠𝑣𝑎𝑟𝑜𝑟)
𝐴𝑟𝑏𝑒𝑡𝑠𝑘𝑟𝑎𝑓𝑡𝑠𝑘𝑜𝑠𝑡𝑛𝑎𝑑
 
 
Ifall produktivitet önskas öka så finns det tre olika saker som kan göras. 
Man kan betala mindre för de resurser som nyttjas, använda sina 
resurser effektivare inom processen eller förändra sin metod inom 
processen för att uppnå ett effektivare resursutnyttjande. (Josephson, 
2013). Dock så måste man beakta standarden eller kvalitén på 
”outputen” för att inte få en orättvis bild av produktiviteten. De 
produkter som skapas inom byggverksamheten har inte samma 
förutsättningar som stationära verksamheter där oftast samma process 
upprepas hela tiden. Detta är för att ett byggprojekt  sker hela tiden på 
olika platser med varierande förutsättningar i varierande situationer 
(Josephson, 2013). Produktiviteten i ett projekt är direkt kopplat till 
slutkostnaden för hela projektet. Desto lägre produktivitet, desto högre 
kostnad blir det. Några vanliga former för produktiviteten inom 
byggbranschen är t.ex. kr/m2, timmar/m2 eller kr/m3.  
 
Effektivitet är nära kopplat till produktivitet och används ofta i dagligt 
språk som synonym till produktivitet. Effektivitet har också med 
produktivitet att göra men istället för att ha fokus på förädlingsvärdet 
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har effektivitet fokus på nyttjandet av resurser (Hjalmarsson, 2007). En 
definition av effektivitet är ”förhållandet mellan resursinsats och effekter 
av produktionsresultatet” (Ragneklint, 2002). En annan definition som 
Horngren (2005) använder sig av är att effektivitet är ”graden av 
måluppfyllelse” samtidigt som produktivitet är ”den mängd input som 
krävs för att nå en viss nivå output”.  
 
Organisationer finner ofta sig själva att slitas mellan mål som motsäger 
varandra. Det kan vara att kortsiktiga mål motsäger långsiktiga mål.  
Denna spänning tydliggörs särskilt mellan 
effektivitets/produktivitetsmål och anpassningsförmåga (Adler, et al., 
2009). Resultatet av effektivitetsmål ses nästan direkt medans 
resultatet på anpassningsförmåga kan ta lång tid, ända från några år till 
över hela decennium (Adler, et al., 2009). 
3.3 Problem kring att mäta produktivitet 
Statistiska Centralbyrån (2005) skriver följande i sin rapport som är 
värt att tänka på när produktivitetsberäkningarna bearbetas: 
 
”Produktivitetsberäkningar är alltid osäkra. Det är mycket viktigt att 
beräkningarna av produktionen (förädlingsvärdet) är konsistent med den 
information om sysselsättningen (antal arbetade timmar) som finns 
tillgänglig. Att mäta både förädlingsvärdet i fasta priser och att erhålla 
en bra skattning på arbetsinsatsen i form av arbetade timmar är svårt, 
och när produktivitetsförändringen beräknas genom att dividera dessa 
förändringsskattningar med varandra så uppstår alltid ett visst 
osäkerhetsintervall.” 
 
Att mäta produktivitet av formen output och input anses av 
forskarsamhället också som ganska tveksamt och kanske till och med 
irrelevant eftersom det är en alldeles för stor variation inom 
byggbranschen (Josephson, 2013a).  Både inom förutsättningar och 
tidsaspekter. Vid stationära byggverksamheter, med tydlig upprepning, 
går det dock bra (Josephson, 2013a). Ett exempel på detta är 
prefabricerade bjälklag. Det finns också de som hävdar att 
produktivitetsutvecklingen har gått långsammare inom byggbranschen 
i förhållande till övriga branscher eftersom innovationen har gått 
långsammare (Koskela & Vrijhoef, 2001). Den svenska byggsektorn 
måste ändra sitt tankesätt kring produktivitet. Det är här viktigt att 
arbeta fram processer kring hur arbetsproduktivitet skall mätas och 
hur utvärderingen skall ske (Forsberg & Saukkoriipi, 2007). Om 
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resultaten från dessa utvärderingar leder till 
arbetsproduktivitetshöjningar så kommer värdeökandet i processerna 
stiga och därigenom kommer slöseriet och produktionskostnaden 
sjunka (Forsberg & Saukkoriipi, 2007). 
 
Produktivitet varierar också beroende på vilket perspektiv den åskådas 
ifrån. Ur en entreprenörs perspektiv som fokuserar på vinst är 
produktiviteten kopplad till vad som kan fås ut av sina befintliga 
resurser. En beställare vill istället försöka minimera kostnaden för 
entreprenaden utan att kvalitén försämras. Skulle en 
produktivitetsvinst uppstå så gynnar det kanske bara en av parterna 
(Statskontoret, 2010). Dagens organisationer strävar efter att blir mer 
effektiva och produktiva eftersom detta oftast leder till högre och större 
vinster. Lägger organisationen ett allt för stort fokus på 
vinstmaximering så kan detta verka hämmande för organisationens 
flexibilitet och innovationsförmåga (Adler, et al., 2009).  
 
När jämförelser sker mellan byggbranschen och andra industrisektorer 
brukar data och parametrar på makronivå användas. Detta kan ge en 
grov överblick hur branschen går i helhet men det är inte särskilt 
lämpligt att använda sig av vid beslutsfattande på operativ företagsnivå 
(Olander & Widén, 2010). Olander & Widén (2010) understryker att 
påstående kring produktivitet måste granskas kritiskt med fokus på 
vilka underliggande faktorer och mätvärden som har använts för att 
undvika vilseledanade resultat. Vidare menare de att ifall produktivitet 
skall mätas så skall det göras med väl definierade nyckeltal och 
mätvärden. Detta ger då en mer kvalificerad uppfattning om 
värdeskapande faktorer och effektivitetsutveckling (Olander & Widén, 
2010). Just denna problematik med att det inte riktigt finns någon 
standard för vad som skall mätas resulterar i att olika projekt mäter 
olika saker. När mätningar då försöker lyftas upp till en branschnivå 
blir det svårt. Statskontoret (2010) beskriver problemet med att 
produktiviteten utgår från en kvot mellan produktionsresultat och 
resursinsats. Verksamheten är sammansatt av flera olika prestationer 
och resursinsatser vilket resulterar i att för att få en överblick av 
produktiviteten måste vissa delar väljas ut som representerar 
branschen i helhet. Detta är svårt att göra eftersom branschen är bred 
och projekten i sig varierar mycket. 
Det blir ännu svårare ifall en jämförelse skall ske mellan olika länders 
byggproduktivitet. Detta är för att olika länder använder sig av olika 
metoder/verktyg för att mäta produktiviteten samt att det råder också 
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annorlunda markandsregler inom de olika länderna (Ingvaldsen et al, 
2004).  
 
En bättre metod för att mäta produktivitet hos en verksamhet, som 
består av flera olika produktionsresultat och resursinsatser, är att 
använda sig av så kallade mikrodatabaserade modeller (Statskontoret, 
2010). När dessa används som modeller tillåts olika beräkningar av 
produktivitet inom områden där det förekommer flera olika 
produktionsresultat och resursinsatser. En sak som dessa modeller 
dock förutsätter är att verksamheterna är relativt homogena 
(Statskontoret, 2010). 
3.4 Kunskapsöverföring och kunskapshantering 
Att lära sig från tidigare misstag och framgångar är av stor vikt. Detta 
leder till att organisationen kan förbättra effektiviteten i framtida 
projekt. Byggbranschen kretsar väldigt ofta kring projekt. Vid varje 
projekt skapas en temporär projektorganisation som sammansätts av 
olika yrken. Exempelvis konstruktörer, projektledare, arkitekter etc. 
Den unika situationen med tillfälliga projektorganisationer tenderar till 
att skapa hinder i kunskapshanteringen vilket kan hindra utvecklingen 
av rutiner och kunskapsdelning (Lindner & Wald, 2011). Även om 
innovationen och problemlösningen kan vara stor i ett byggprojekt, 
uppstår det frekvent problem med att överföra dessa kunskaper och 
idéer från individen till övriga organisationen (Winch, 2008). 
Byggorganisationen har också ofta en brist på naturliga mekanismer för 
lärande som försvårar kunskapsöverföringen vilket oftast beror på 
geografiska spridningen av projekt och en mångkulturell organisation 
(Lindner & Wald, 2011). Fokus på att behöva leverera resultat och ett 
långsiktigt perspektiv för kunskapsöverföring kan ofta skapa konflikter 
mellan dessa två olika målsättningarna vilket oftast leder till att 
kunskapsöverföringen ges en lägre prioritet (Berg, et al., 2012). För att 
lyckas med kunskapsöverföring krävs det flera olika faktorer. I 
allmänhet krävs det en öppen och vidsynt kultur för att lyckas med 
kunskapsöverföringen (Berg, et al., 2012). Informella möten, ansikte till 
ansikte, har också visat sig som en bra metod för kunskapsöverföring. 
Organisationens struktur måste då tillåta detta, det vill säga att den bör 
ha en liten decentraliserad struktur och en kultur med prestigelöshet 
som möjliggör det hela (Berg, et al., 2012). Berg, et al. (2012) framhåller 
att vikten av kunskap handlar inte enbart om att veta hur något borde 
göras, utan att veta varför något borde göras. Det är minst lika viktigt.  
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Det är viktigt att klargöra skillnaden mellan information och kunskap.  
 Kunskap är en samling av information. Denna samling kan ses 
som en resurs som har potential att vara med och skapa värde 
för ett projekt (Hartman, 2004). Kunskap kan delas upp i tyst 
kunskap som bara en specifik individ sitter inne på eller tydlig 
och klar kunskap som kan meddelas och delas av två eller flera 
individer. Oavsett vilken form kunskapen har så är det en resurs 
som bara har värde för sin ägare och när den implementeras i 
projektet (Winch, 2008).  
 Information är kunskap som används. När denna resurs börjar 
användas skapas värde för projektet. Den lärdom som 
uppkommer under tiden för resursen utvidgar oftast den totala 
samlingen av kunskap (Winch, 2008). En jämförelse som kan 
göras är att en bok i ett biliotek är kunskap, först när någon läser 
den och lär sig det omvandlas det till information.  
3.5 Utbredda felkostnader i produktionen 
Ett fel inom byggbranschen kan definieras som en händelse som leder 
till omarbete (Josephson, 2013a). Händelsen kan påverka både 
produktens utseende och funktion samt processens arbetsgång, 
exempelvis stop i produktionen. En lätt missuppfattning är att 
kostnaden för att rätta till felet är de direkta kostnaderna. Oftast så 
påverkar felen ett större område än området var ursprungsfelet var. 
Det vill säga att konsekvenserna sprider sig och skapar indirekta 
kostnader i form av omplanering, väntan och följdkostnader knutna till 
händelsen (Josephson, 2013). 
 
AB04 definierar fel som ”avvikelse som innebär att en del av en 
entreprenad inte utförts alls eller inte utförts på kontraktsenligt sätt”. 
 
Inom varje byggprojekt uppstår det ofta stora kostnader som beror på 
fel. Det kan vara fel som är synliga eller dolda, oavsett vad så kostar det 
mycket att åtgärda problemen. Detta är en av anledningar till att 
försöka sträva efter en noggrann planering med målsättning att 
undvika de omotiverade felkostnaderna. Det kostar oftast både tid och 
pengar för att åtgärda dessa fel och det kan ses som ett rent slöseri. 
Dessa åtgärder som utförs tillför inte något värde till själva 
produktionen. Kostnader för synliga fel kan definieras som kostnader 
för fel som kan, med dagens mätmetoder och kunskaper, hittas och 
mätas. Dolda felkostnader blir då de övriga felkostnaderna som det 
bådas saknas kunskap om samt metoder för att mäta eller att fånga upp. 
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Genom att utveckla kunskap och mätmetoder går det att synliggöra de 
dolda felkostnaderna (Saukkoriipi & Josephson, 2005). Enligt en 
rapport från Josephson & Hammarlund (1996) så ligger den 
registrerade synliga felkostnaden mellan 2,3–9,4 % och en 
uppskattning av den dolda felkostnaden på ca 6-8% av byggkostnaden. 
Denna siffra är exklusive kostnader för ändrings- och tilläggsarbete, 
stölder, besiktningsanmärkningar och olycksfall. Denna siffra 
motsvarar ca 3,5–6,5 % av projektets totalproduktionskostnad.  
3.5.1 Hur ett fel uppkommer 
Händelseförloppet för hur ett fel uppstår följer ofta samma mönster. 
Det börjar med att en eller flera orsaker leder fram till att en eller flera 
individer fattar ett felaktigt beslut som leder fram till ett fel eller 
störning i produktionen. Det är i detta läge som följdfel uppstår om inte 
felet upptäcks. Orsakerna som ligger till grund för att fel uppkommer 
kan benämnas som grundorsaker. Om grundorsakerna elimineras 
förhindras det att felet uppkommer igen. I bilden synliggörs de olika 
händelseförloppen som kan leda till att ett fel uppstår (Josephson, 
2013a). 
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Figur 3. Josepson (2013), Hur ett fel uppkommer .  
3.6 Kvalitet 
Under 1980-talet växte ett mer systematiskt kvalitetsarbete fram hos 
alla inom byggbranschen. En av anledningarna var att en större 
medvetenhet om de hälsoproblem och övriga problem som uppkommer 
i samband med ”sjuka hus”. Det kom också flertalet rapporter som 
visade på att det fanns stora kvalitetsbrister och vilka ekonomiska 
konsekvenserna detta ledde till. Studierna visade att det var bättre att 
”göra rätt från början” (Nordstrand, 2008). Det kom även en ny 
bygglagstiftning där ansvaret lades över på byggherren, vilket givetvis 
ställde högre krav på ett systematiskt kvalitetsarbete hos byggherren. 
Under 1990-talet hade allt fler företag utvecklat egna 
kvalitetssäkringssystem som de använde inom sin egen verksamhet 
(Nordstrand, 2008). Kvalitets- och miljöarbete har kraftigt utvecklats 
och betydelsen av detta är i dagsläget väl förankrat hos de olika 
deltagarna. Deltagarna kan vara byggherrar, projektörer, 
entreprenörer, konsulter m.m. (Révai, 2012). Arbetet med kvalitét har 
två dimensioner. Den första och framförallt viktigaste dimensionen är 
att slutföra projektet med den funktion och kvalitét som kunden 
önskade. Den andra dimensionen rör alla de olika detaljer som krävs 
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för att nå fram till slutmålet. Om inte alla dessa detaljer ligger i fokus 
och ett misstag begås finns det en mycket hög risk det inte bara kostar 
mycket tid och pengar utan även att arbetsmoralen påverkas negativt 
när arbetet behöver göras om (Oglesby, et al., 1996).  
Det högsta ledarskapet inom en organisation har en central och mycket 
avgörande betydelse för hur framgångsrikt kvalitetsarbetet blir. 
Policys, mål, ledningssystem och fungerande arbetsrutiner skall tas 
fram för att kunna leda arbetet framåt (Sörqvist, 2004). 
Det finns en del krav som numera är lagstadgade kring kvalitét. Det 
måste bland annat finnas en kontrollansvarig, KA, som har som uppgift 
att hjälpa byggherren att alla krav i bygglagsstiftningen följs. 
3.6.1 Kvalitetsplan 
En kvalitetsplan måste upprättas enligt Allmänna Bestämmelserna 04 
(AB 04). Kvalitetsplanen är en av de viktigaste rutinerna som finns då 
det gäller att upprätta ett kvalitetskontrollsystem för ett byggprojekt 
(Nordstrand, 2008). Den innehåller diverse olika kvalitetsaktiviteter 
och det är också här de går att finna vilka styrverktyg som skall 
tillämpas för att säkerställa en god kvalité (Révai, 2012). Systemet 
fungerar som en checklista som bockas av efter hand som projektet 
framskrider. Den kan till exempel ange vilka tillstånd och behörigheter 
som behövs innan ett visst moment får genomföras.  
 
3.7 Utveckling av kvalitetsarbetet 
Hur olika företag inom olika branscher har arbetat med sitt 
kvalitetsarbete har förändrats och utvecklats under en längre tid. Under 
80-talet var det många som strävade efter att införa de japanska 
metoderna som fanns såsom kvalitetscirklar, Kaizen, just-in-time och 
andra liknande metoder (Sörqvist, 2004). Under 90 talet- växte ett 
större intresse fram att certifiera sig enligt ISO 9000. Idag finns en 
trend att använda sig av Sex Sigma. Sex Sigma är en metod för att nå 
besparingar genom att minska antalet defekter och avvikelser i 
framförallt tillverkningsindrustrin. Kvalitetssatsningar är oftast 
kostsamma och tyvärr har många företag valt att följa modet kring vilka 
metoder och verktyg som kan användas för kvalitetsutvecklingen 
(Sandholm, 2001). På senare år har dock kraven på avkastning och 
resultat ökat vilket har medfört att förbättringarna har tydligare 
kommit i fokus. När företagen har arbetat målmedvetet med sina 
förbättringsåtgärder har de också visat upp ekonomiska besparingar, 
ökad kundtillfredställelse och liknande (Sörqvist, 2004). För att kunna 
 30 
 
ta sig till denna fas krävs ofta stora förändring hos medarbetarna i 
organisationen. En del är förändringen av attityder hos medarbetarna 
och vidare krävs ofta mycket omfattande utbildningsinsatser för att 
kunna utveckla kunskapen och kompetensen inom organisationen 
(Sörqvist, 2004).  
 
När företag skall utveckla sitt kvalitets- och verksamhetsområde går 
det igenom fem olika faser enligt Sandholm (2001). 
 
Den första fasen kallas ”slummerfasen” och representeras av att 
organisationen inte känner något direkt behov till att utveckla sitt 
kvalitetsarbete. Organisation har oftast ganska nöjda kunder, en 
acceptabel ekonomisk situation och konkurrensen är under kontroll 
(Sandholm, 2001). 
 
Den andra fasen kallas ”uppvaknandefasen” vilket väldigt ofta kommer 
som en följd av en kris. Under krisen inser organisationen att större 
kvalitetssatsningar måste genomföras för att få bukt med sina problem 
som uppkommit till följd av krisen (Sandholm, 2001). Ett exempel är på 
1970-talet då japanska företag tog betydande marknadsandelar på 
världsmarknaden inom exempelvis bil- och elektronikindustrin. Detta 
tvingade de västerländska industrierna att kraftigt ändra sitt arbets- 
och tillverkningssätt.  
 
Den tredje fasen kallas ”trevandefasen” och karakteriseras genom att 
nya kvalitéts- och programsatsningar sker inom produktionen 
(Sandholm, 2001). De saknas här tidigare erfarenhet kring vilka 
metoder och koncept som skall följas för verksamheten. Det är i detta 
stadium det finns en risk för att de koncept som är populära ”för dagen” 
tillämpas. Det krävs stora investeringar för att göra dessa förändringar 
och avkastningarna i denna fas är relativt låg (Sandholm, 2001). 
 
Den fjärde fasen kallas ”förändringsfasen” och det är nu som högre krav 
börjar ställas på resultat. Förväntningar som har byggts upp från början 
nås inte och resultatet uteblir. Kunskaperna och metoderna har dock 
ökat inom verksamheten och det är nu som verktyg, koncept och 
metoder får mindre betydelse samtidigt som förbättringarna börjar 
genomföras (Sandholm, 2001). 
 
Den femte och sista fasen kallas ”mognadsfasen”. Här har kvalitét och 
verksamhetsutveckling blivit en naturlig del av verksamheten. Den 
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högsta ledningen arbetar aktivt och ambitiöst med detta samtidigt som 
medarbetare deltar aktivt i verksamhetsutvecklingen (Sandholm, 
2001).  
3.8 PDCA-cykeln och Kaizen 
Ett japanskt ord för ständigt förbättringsarbete är Kaizen och är en 
mentalitet som används i Japan. Kaizen går ut på att stegvis och ständigt 
förbättra sin verksamhet, oavsett hur små förbättringarna är, och målet 
blir således att lyckas eliminera de kostnader som inte bidrar till att 
höja värdet (Linker, 2007). Det handlar också om ledarskap där man 
vill främja egenskaper som att lyssna, skapa miljöer som främjar 
kreativitet samt uppmuntrar och belönar förslagsverksamhet 
(Fernström, 2009). Individuella kunskaper främjas genom att arbetet 
sker i mindre grupper som ger högre effektivitet. Problemlösning och 
vägen till ett självstyrt arbete premieras. Genom att detta görs förflyttas 
beslutsnivån ner (eller förslag till förbättringar) till arbetarna som för 
diskussioner om vilka åtgärder som är lämpliga eller inte (Linker, 
2007). 
 
PDCA står för Plan-Do-Check-Act och är en metod, också känd som 
Deming-cykeln, som en viktig hörnsten till ständigt förändringsarbete 
(Linker, 2007). Denna metod arbetas det cykliskt med och innebörden 
av modellens olika faser kan se olika ut beroende på hur den tillämpas. 
PDCA kan också finnas på alla olika nivåer i förbättringsarbetet 
(Sörqvist, 2004). 
 
En övergripande bild av PDCA-cykeln kan se ut som följande: 
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Figur 4. Illustration av PDCA-cykeln (The Deming Institute, 2015) 
Plan-I denna fas skall problemet definieras, orsakerna till problemet 
identifieras samt finna och planera hur lämpliga åtgärder skall 
eliminera orsakerna (Sörqvist, 2004). Viktiga saker att ta fram under 
detta stadie är ett Gantt-schema över tillvägagångssättet och en 
beredskapsplan (Linker, 2007). 
 
Do- I denna fas genomförs de föreslagna åtgärder som har planerats. 
Ibland görs det i full skala och ibland i lite mindre skala för att kunna 
utvärdera hur väl de fungerar och ifall  det önskade resultatet blir 
uppnått. Ett annat viktigt steg i denna process är att utbilda och 
informera de individer som berörs av förändringarna (Sörqvist, 2004).  
 
Check-I denna fas samlas data in och utvärderas kring de förväntade 
resultaten. Oftast sker detta direkt när datan har blivit insamlad 
(Sörqvist, 2004).  
 
Act- Beroende på utgång av hur väl förbättringarna har fungerat kan 
övervägningar göras ifall vissa korrigeringar och förbättringar skall ske 
av åtgärderna. Har detta gjorts i en liten mindre skala och det har fallit 
väl ut är det i denna fas som valet görs att tillämpa det på hela 
verksamheten (Sörqvist, 2004). 
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3.8.1 Förbättringsarbetes två delar 
Förbättringsarbete kan delas upp i två generella huvudaktiviteter. De 
två olika momenten är styrning och säkring samt utveckling och 
förbättring. Styrning och säkring innebär att det arbetas aktivt med att 
upprätthålla en viss avsedd kvalitetsnivå. Det strävas här efter att 
upprätthålla en minimumnivå samt att undvika fel och brister (Sörqvist, 
2004). Sörqvist (2004) definierar detta som verksamhetens 
”skyddsnät”. Inom företagen skall den högre ledning arbeta med 
styrning och säkring. Centrala delar med detta arbete är att bygga upp 
ett ”skyddsnät”. Exempel på hur ett aktivt arbete med detta kan ske är 
genom införandet av mål och hur dessa skall mätas med mätetal, 
uppbyggnad av systematik och system, olika kontroller etc. (Sörqvist, 
2004). 
 
Utveckling och förbättring omfattar de initiativ som behövs för att lyfte 
den aktuella nivån till en ny och högre nivå. Detta är nödvändigt 
eftersom verksamhetens omgivning ständigt förändras med ökande 
kundkrav, ökad konkurrens, nya tekniska innovationer som leder till 
nya genombrott ock liknande (Sörqvist, 2004). 
 
 
Figur 5. Sörqvist, 2004, s27 
Figur 5 representerar de två delarna. Det finns en kil som hjälper till att 
trycka hjulet uppåt mot en bättre utveckling. Vad bilden framför allt 
beskriver är att den ena liknelsen klara sig inte utan den andra utan de 
är båda nödvändiga för att kunna utvecklas (Sörqvist, 2004). 
 
3.8.2 Förbättringsarbetet inom byggbranschen 
Byggbranschen en väldigt konservativ bransch och det är svårt att driva 
igenom nya rutiner (Fernström, 2009). En bakomliggande orsak till att 
misslyckande sker med nya rutiner kan vara att de inte satsas tillräcklig 
på nya förbättringsåtgärder. Fernström (2009) framhäver att förslag 
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från, speciellt yrkesarbetare, måste uppmärksammas och belönas för 
att bidra till en bättre utveckling.  
 
Ett citat från Albert Einstein beskriver vad som krävs för att bryta 
byggbranschens konservatism: ”Det behövs ett helt nytt sätt att tänka 
för att lösa det de problem vi skapat med det gamla sättet att tänka”. 
Konservatismen som råder, leder till att branschen har svårt att ta till 
sig nya idéer och förslag (Fernström, 2009). Att minska fel och slöseri 
inom byggbranschen är en av de största förbättringspotentialerna som 
finns. Enligt Saukkoriipi & Josephson (2005) finns det uppemot 35 % 
att spara in på icke värdeskapande processer som finns i 
byggproduktionen.  
 
3.9 Säkerheten inom byggprojekt 
Säkerhet är något som det läggs väldigt mycket fokus eftersom 
branschen är en av de farligaste arbetsplatserna i hela Sverige med en 
hög skadefrekvens. Medvetenheten kring säkerhetsarbetet har ökat 
som följd av strängare lagstiftning samt en attitydsförändring inom 
branschen. Attitydsförändringen går långsamt, i den konservativa 
byggbranschen, men blir succesivt bättre. Ifall företaget arbetar aktivt 
med säkerhet så kommer attitydsförändringen att påskyndas 
(Choudhry, 2014). 
 
Den största anledning till att olyckor uppkommer är det mänskliga 
beteendet. Li, et al. (2015) uppskattar att ca 80 % av alla olyckor som 
uppkommer på en byggarbetsplats beror på ett osäkert mänskligt 
beteende.  Varför byggbranschen är en av de mest skadebenägnaste 
industrierna beror bland annat på dess unika dynamik, komplexa och 
decentraliserade karaktär (många olika projekt) och dess stora 
variation av arbetsmoment (Li, et al., 2015). De flesta dödsfallen beror 
på fall från hög höjd, att bli träffad av fallande föremål eller att bli 
överkörd av ett fordon. 
 
Säkerhetsarbetets huvudsyfte är att förebygga alla typer av olyckor. 
Genom att göra detta minskas både lidandet och kostnaderna som 
uppstår i samband med en olycka. Arbetet med säkerhet får dock också 
en direkt inverkan på produktiviteten (Oglesby, et al., 1996). Denna 
inverkan sker genom att alla osäkra handlingar och händelser som 
inträffar stör det pågående arbetet på olika sätt. När detta sker så 
flyttas fokus, från bland annat arbetsledning, till att åtgärda 
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olyckan/säkerhetsproblemet istället för att fokusen ligger på det 
primära arbetet (Oglesby, et al., 1996). 
 
Att arbeta förebyggande och öka medvetandet kring de risker som finns 
är något som arbetsberedningar bidrar väldigt mycket med. När en 
arbetare skall genomföra ett moment skall en riskbedömning göras för 
att se ifall åtgärder eller inte behöver vidtas. Dessa antagande görs 
baserat på vad personen har för beteende och uppfattning. Denna 
kedja, som ni kan se ovan, med riskvärderandeprocessen är nyckeln till 
att förstå hur en arbetares mentala process fungerar kring säkert 
beteende (Shina, et al., 2014). Just denna kedja kan även beskriva hur 
säkerhetsarbetet fungerar i en arbetsberedning.   
Figur 6. Tankegång och val kring säkerhet. Illustration av August Lindskog, 2015 
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4 Empiri 
4.1 Skanska 
Företaget som studien är utförd i samarbete med är Skanska Sverige AB 
som är ett dotterbolag till Skanska AB. Bolagen kommer att benämnas 
som Skanska eftersom de ingår i samma koncern. Skanska grundades 
redan 1887 i Skåne och gick då under namnet Aktiebolaget Skånska 
Cementgjuteriet. De tillverkade cementprodukter från kalkbrottet i 
Limhamn som de senare började exportera över hela världen. I början 
på 1900-talet blev Skanska ett byggbolag med internationell 
verksamhet. År 1965 listades Skanska på Stockholmsbörsens A-lista. 
Under 1990-talet gick Skanska igenom sin mest expansiva fas genom 
företagets historia och detta ledde till att Skanska i dagsläget är ett av 
de största byggföretagen i världen.  
 
Den svenska delen består av bygg- och anläggningsverksamhet samt 
bostad- och kommersiell utveckling. Skanska är med och utvecklar allt 
från stora infrastrukturprojekt och kontorskomplex till fristående 
villor. Verksamheten kan delas in i tre kategorier som sedan delas upp i 
olika regioner över hela Sverige som ni kan se i figur 7. 
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Figur 7. Organisationsstruktur över Skanska Sverige AB (2015) 
4.1.1 Skanska Göteborg 
Studien är utförd i regionen Hus Göteborg med projekt från olika delar 
av regionen. Denna region täcker området Göteborgs Stad med 
kranskommuner. Dess kärnverksamhet är att bedriva byggverksamhet 
inom kommersiella fastigheter samt bostadsområdet. Storleken på 
projekt som regionen driver varierar från några tusen kronor till flera 
hundra miljoner kronor. Regionens olika distrikt ser ut som följande: 
Skanska Sverige AB  
Asfalt och Betong 
Asfalt 
Bergmaterial 
Betong 
Infraservice 
Norden 
Väg och Anläggning 
Norr  
Stockholm 
Mellansverige 
Väst  
Syd 
Infrastruktur 
Grundläggning 
Stora Projekt 
Hus 
Norr 
Sthlm Nord 
Sthlm Syd 
Sthlm Bostäder 
Sydost 
Syd 
Väst 
Göteborg 
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Figur 8. Organisationsstruktur över Hus Göteborg 
Projekten som har valts ut till denna studie kommer från distrikten Hus 
1, Hus 2 samt Bostad 2.  
 
4.2 One Skanska och Skanska arbete med arbetsberedningar 
One Skanska är en portal som alla tjänstemän på Skanska har tillgång 
till. I denna portal finns verktyg och tjänster som behövs i den dagliga 
driften, regler och riktlinjer för hur en Skanska-anställd skall agera och 
mycket mer. Mål och riktlinjer går att hitta i ”Vårt Sätt Att Vara” och 
beskriver vad Skanska står för och vad företaget har som målsättning. 
Skanska har även på One Skanska sitt kvalitetsledningssystem som 
heter Vårt Sätt Att Arbeta-VSAA. Detta kvalitetsledningssystem 
innehåller verksamhetsmanualer och affärsplaner. Denna studie berörs 
mest av verksamhetsmanualen i VSAA eftersom det är här som 
hjälpmedlen ligger för hur arbetet skall gå till med kvalitet, miljö och 
arbetsmiljö. I VSAA går det att finna en mall och dagordning för hur en 
arbetsberedning bör utformas. Det fyra stegen som beskrivs är Vad ska 
arbetsbereda, Förberedelsetid, Arbetsberedningsmöte och Uppföljning. 
Dessa steg beskrivs nedan 
 
Vad ska arbetsberedas? 
I samband med olika möten under produktionen ska 
produktionschefen ta initiativ till att ta upp frågan kring vilka 
arbetsmoment som bör arbetsberedas. Detta sker i samråd med 
produktionsledare och YA/UE. De moment som Skanska anses behöva 
arbetsbereda är de kritiska moment som innebär risker för till exempel 
kvalitet, miljö, arbetsmiljö och produktivitet. Moment som innehåller de 
13 risker avseende arbetsmiljö enligt "Byggnads- och 
anläggningsarbete" AFS 1999:3 12 § skall arbetsberedas. Moment där 
Hus Göteborg 
Hus 1  
(Kommersiell 
Utv.) 
Hus 2 
(Kommersiell 
Utv.) 
Bostad 1 
(Bostadsutv.) 
Bostad 2 
(Bostadsutv.) 
Skanska Direkt 
(Byggservice) 
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organisationen saknar tillräcklig erfarenhet och kompetens skall också 
arbetsberedas. 
 
Förberedelsetid     
De personer som skall utföra en specifik arbetsberedning bör 
förberedas och meddelas i god tid innan. Detta ger de inblandade 
personerna tid att gå igenom de ritningar och handlingar som behövs. 
Personerna ges då en chans att tänka igenom och skapa en bild av hur 
arbetsmoment bör genomföras på bästa möjliga riskfria sätt. För att öka 
på faktaunderlaget till arbetsberedningsmötet tar 
produktionsledningen även fram information (om sådan finns) från till 
exempel: 
 Kalkyl 
 Normallägen 
 Tidigare arbetsberedningar från liknande moment 
 Tid från tidplanen 
 Montagebeskrivningar från leverantörer 
 
Arbetsberedningsmöte 
Det är detta möte som arbetsberedning formas och tas fram. Här deltar 
alla de parter som berörs av momenten som skall beredas. Syftet med 
att alla deltar är att ta tillvara allas kompetens, säkra arbetsmiljö, 
kvalitet, miljö, öka förutsägbarheten avseende produktivitet samt att 
eventuella kriterier för egenkontroll fastställs från kontrollplanen för 
projektet. Det faktaunderlag som tidigare tagits fram används nu som 
grund för arbetsberedningen. VSAA har även en mall för hur detta möte 
skall gå till för att se till att arbetsberedning får rätt innehåll och inget 
glöms.  
 
Uppföljning 
När arbetsberedningsmötet är genomfört skall ett uppföljningsmöte 
hållas. Vid mötet deltar de personer som har varit med och utfört 
momentet samt de berörda produktionsledarna. Vid uppföljningen sker 
diskussioner kring vad som har gått bra, vad som har gått dåligt samt 
vad som kan göras bättre eller annorlunda till nästa gång. Dessa 
lärdomar tas med till nästa projekt.  
 
4.3 Sammanställning av intervjuer kring arbetsberedningar 
Intervjuer för denna studie genomfördes med den kvalitativa metoden 
och en halvstrukturerad struktur. Detta innebär att strukturen på 
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intervjuerna inte är samma utan möjligheter ges att utforska vissa 
frågeområden djupare med exempelvis följdfrågor osv. Detta ger 
intervjuerna en varierande natur men huvudfrågorna besvaras alltid.  
 
I studien intervjuades tre olika yrkesroller och deras huvudsakliga 
arbetsuppgifter presenteras nedan: 
 
 Produktionschef- Produktionschefen, PC, har många 
ansvarsområden. Det största området är att leda produktionen 
framåt mot de projektmål som är ställda. PC har ansvar för att 
tidsplanen hålls, att det finns tillräckligt med resurser samt 
arbetsmiljöansvar enligt delegat. PC medverkar på diverse olika 
möten, besiktningar och bevakar produktionsekonomin. Det 
sker löpande ekonomiska avstämningar med projektchefen. PC 
skall också ha hand om kontakten med kalkylavdelning och 
bidra med återkoppling och erfarenhetsåterföring.  
 
 Produktionsledare- Produktionsledaren, PL, verkar operativt ute 
i produktionen och har som uppgift att planera, övervaka och 
hjälpa produktionen så att den flyter på utan hinder. PL håller 
koll på timmar som spenderas, för dagbok och kontinuerlig 
avstämning med PC.  
 
 Lagbas- Lagbasen på ett bygge fungerar som en företrädare för 
yrkesarbetarna på arbetsplatsen. Lagbasen är själv en 
yrkesarbetare. Lagbasen arbetar nära med PL och arbetar bland 
annat med arbetsledning, kvalitetsarbete och uppföljning samt 
samordnar personalen i samråd med PL.  
4.3.1 Projekt 1- Nya Carlanderska Sjukhuset 
Mitt i centrala Göteborg ligger privatsjukhuset Carlanderska Sjukhuset 
som bedriver sjukvårdsverksamhet sedan 1927. I dagsläget har 
sjukhuset operation- och vårdavdelning, röntgen, klinisk-kemiskt 
laboratorium och en vårdcentral. Till detta hyr sjukhuset ut sina lokaler 
till ett femtontal olika mottagningar. Sjukhuset är i behov av nya och 
större lokaler och har därför påbörjat en tillbyggnad på 7000 
kvadratmeter. Projektet började i september 2014 och inflyttning sker i 
mars 2016. Projektets storlek är 389 miljoner svenska kronor. I detta 
projekt genomförs alla arbetsberedningar på en whiteboardtavla där 
det finns rubriker såsom risker, material, tid, moment, åtgärder etc. När 
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arbetsberedningen tas fram samlas alla framför whiteboarden och 
diskuterar vilket det bästa sättet att genomföra momentet är.  
 
Vad är, i din mening, en arbetsberedning? 
 
Produktionschefens, PC1s, anser att det är en beredning av de 
arbetsmoment som skall utföras där tillfälle ges att gemensamt tänka 
igenom momentets olika delar tillsammans med de som skall utföra 
momentet. Det bör planeras kring hur mycket tid det får ta, vilka 
redskap som behövs, kan några siffror hämtas från kalkylen, finns allt 
material på plats eller är det något som behövs. Den största betydelsen 
är att alla berörda är delaktiga i beredningen. 
 
Produktionsledarens, PL1s, uppfattning är att när alla de berörda 
parterna samlas ihop, momentet gås igenom med fokus på material, 
verktyg, metoder och risker. Om arbetsberedningen görs grundligt kan 
även en tidsuppskattning göras kring hur lång tid som momentet 
kommer att ta. 
 
En arbetsberedning är en kort genomgång av nästkommande moment, 
säger lagbasen1. De som deltar är oftast alla de som skall utföra det 
samt arbetsledaren som håller i det. 
 
Vilket är det största syftet som du anser en arbetsberedning 
har? 
 
PC1 anser att det största syftet är att tillfälle skall ges att hinna tänka 
igenom momentet och förebygga samt förhindra situationer där frågor 
som ”Oj, varför, helvete” kommer upp. I och med detta förebyggs det att 
produktionen stannar på grund av att material saknas, att kunskapen 
om hur det skall genomföras saknas, att det kanske krockar med andra 
verksamheter. Avbrotten i verksamheten uteblir förhoppningsvis 
samtidigt som det råder en stor riskmedveten hos personerna som 
deltar i momentet. 
 
Syftet är att fånga upp eventuella misstag, fel och att jobba säkert 
hävdar PL1. Det är många faktorer som väger in. Förr i tiden skedde 
detta genom muntliga avstämningar och det som sades fördes aldrig 
ner skriftligt. Vad som då missades var oftast säkerheten eftersom 
fokus låg på jobbet i sig.   
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Ett självklart syfte, enligt lagbasen1, är att förebygga stopp och hinder i 
produktionen. Det är viktigt att tid ges åt förberedelser inför ett 
moment. Under denna tid hinner man planera och väcka tankar kring 
olika lösningar.  Även tiden mellan beredningen och produktionsstart 
är viktig. I arbetsberedningen planeras även vilka verktyg och maskiner 
som behövs för att kunna genomföra momentet. 
 
Vad ser du för utvecklingsmöjligheter med en 
arbetsberedning som metod? 
PC1 anser att ifall det finns en bra kalkyl och genomarbetad tidsplan 
som kan användas till arbetsberedningar och besvara frågor, såsom hur 
lång tid får det ta? Hur mycket får det kosta? Vilka metodval är gjorda? 
finns det en stor utvecklingsmöjlighet. En annan del som inte görs så 
mycket i dagläget är att följa upp arbetsberedningarna. Hur gick det? 
Fungerade det så som det var tänkt? Stämde ekonomin och 
tidsuppskattningen? Denna del behöver göras bättre anser PC1 och tror 
att den har stor förbättringspotential.   
PL1 anser att det hade varit bra om möjligheten hade funnits att göra 
det i ett tidigare stadium men belyser att det kan vara problematiskt. 
Det absolut bästa hade varit ifall de som kalkylerar gör en 
arbetsberedning. Han belyser också att det är viktigt att lyfta in folk 
från produktionen till kalkylprocessen eftersom dessa besitter kunskap 
om hur saker och ting skall struktureras upp på bästa möjliga sätt för 
dem ute i produktionen.  
Det beror väldigt mycket på vilken arbetsledare som håller i den, säger 
lagbasen1. PL1 och lagbasen har samarbetat i flertalet projekt tidigare 
vilket gör att de är väldigt inkörda med varandra och 
arbetsberedningar hålls nästan bara muntligt via avstämningar och 
snabba konsultationer. Lagbasen1 kan se en utvecklingsmöjlighet att 
dessa kanske lyfts in på de planeringsmöten som hålls. 
Om arbetsberedningar skall fungera som ett mätverktyg för 
produktivitet och ekonomi, vilka parametrar är då viktiga att 
mäta och följa upp? 
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PC1 anser att de fem delar som kräver mest timmar är ganska enkelt att 
följa upp men skall dessa delar sedan brytas ned till moment kan det bli 
svårt. Detta kommer kräva mycket tid och frågan är om det både finns 
och är värt den tiden som behövs läggas ned för att göra detta. Vidare 
anser han att timmar är väldigt enkelt att följa upp och eftersom 
kalkylen är baserad till största delen timmar är detta den bästa 
parametern att mäta. 
Produktionsledaren1 har svårt att se hur ekonomin skall komma med i 
arbetsberedningarna eftersom när dessa genomförs är det ”skarpt läge” 
och jobben skall genomföras. Att lägga till en tidsaspekt på momentet 
ser PL1 som en enkel åtgärd. De parameterar som finns med i 
tidsaspekten är hur många timmar jobbet får ta och hur många 
personer som behövs för att genomföra jobbet sammanfattar 
produktionsledaren det som. Om siffror från ekonomin skall lyftas fram 
ur kalkylen så krävs det ganska mycket tid och kunskap kring hur 
systemen fungerar från produktionsledarens1 håll. Den tiden som de 
tar att plocka ut rätt siffror från kalkylen finns inte riktigt idag samt att 
kalkylen oftast är för grovt gjord och det går därmed inte att gå in på 
detaljnivå. 
I många tidigare projekt har yrkesarbetarna arbetat efter kalkyltimmar 
vilket ställt höga krav på att kalkylen är gjord ordentligt, säger 
lagbasen1. Dock i många fall så är kalkylen bristfällig eftersom den är så 
generaliserande gjord. 
Hur fungerar återkopplingen/uppföljningen på 
arbetsberedningar idag? 
Enligt PC1 fungerar detta dåligt idag och en stor förbättringspotential 
finns. Att göra en bra arbetsberedning ser många nyttan med idag och 
när beredningen är genomförd är planeringen av nästa redan påbörjad. 
Att då finna tid till att backa tillbaka, samla alla berörda och diskutera 
hur det gick, finns inte idag. Mycket fokus ligger på att komma framåt 
och det råder oftast tidspress inom projekten. Ytterst få 
arbetsberedningar följs upp i dagsläget. PC1 tycker att vissa viktigare 
arbetsberedningar bör uppföljningsmötet bokas in redan när den 
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utformas för att säkerställa att den följs upp. Detta gör att alla är 
medvetna redan från början om att en uppföljning skall göras. 
Produktionsledaren1 kör uppföljningen själv i huvudet när momentet 
är genomfört. Vid återkopplingen då brukar han tänka snabbt på hur 
mycket tid det gick åt relaterat till uppskattningen som gjordes i början 
vid arbetsberedningen. Skulle de vara någon skillnad mellan 
verkligheten och uppskattningen så försöker han identifiera orsakerna 
som har skapat differensen mellan dessa och utreda hur dessa orsaker 
uppkommit.  
Produktionsledaren1 framhåller även att när produktionen är i full 
gång så genomförs upp emot tio arbetsberedningar per dag och dessa 
samlas sedan ihop till en större arbetsberedning som gås igenom med 
yrkesarbetarna. Dessa kan ses som en liten uppföljning. Innan gjordes 
aldrig den uppsamlande större arbetsberedningen utan de förblev bara 
muntligt.  
Det skall ske en uppföljning och återkoppling men det sker aldrig, säger 
lagbasen1. Det sker heller aldrig under arbetets gång utan skulle något 
gå fel eller behöva ändras så sker det i dialog mellan alla berörda. 
Återigen påpekar lagbasen att arbetsledningen och yrkesarbetarna är 
så samkörda så det är ytters sällan någon formell uppföljning eller 
återkoppling sker. När det gäller uppföljning på kalkyltimmar så sker 
detta endast när de går lite sämre och då eftersöks orsakerna till detta.  
Hur hanterar man och tar tillvara på kunskapsöverföring 
från exempelvis tidigare projekt? 
Det sker väldigt dåligt i dagsläget enligt PC1. Kunskapen följer med 
varje individ och delas inte med övriga. Dokumentationen som sker 
kring arbetsberedningar åker visserligen in på en gemensam server 
men i projektspecifika mappar vilket gör att väldigt få faktiskt hittar 
dem. Personligen går PC1n in och letar på den gemensamma servern 
men framhåller att det är väldigt svårt att hitta.  PC1n efterrågar någon 
typ av portal där det enkelt går söka efter och finna en viss typ av 
moment. PC1 framhåller dock att projekten är väldigt specifika, både 
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geografisk och vilka typer av verksamheter som skall bedrivas, jämnfört 
med bostadssidan. Framförallt verksamhetskraven varierar oftast stort 
eftersom projekten kan vara allt från ett sjukhus, skola, arena till en 
kontorsbyggnad. Detta gör att färdiga arbetsberedningarna kan bli 
svåra att tillämpa på andra projekt. 
På tidigare företag som produktionsledaren varit på så används en mall 
i papperformat vilket resulterar i mallen är väldigt oflexibel och alla kan 
inte riktigt se samt känna sig delaktiga. När man nu istället samlas 
framför tavlan diskuteras det mer öppet och alla kan se så resulterar 
det i att fler personer bidrar med sina kunskaper om vad som kan 
hända, hur det skall göras, vilka arbetssätt som är bäst eller någon 
annan typ av liknande kunskapsöverföring. Produktionsledaren1 
känner att han sprider den kunskap som han har fått när ett 
arbetsmoment är genomfört och avslutat.  Han lyfter också fram att de 
personerna som besitter den bästa kunskapen om hur det praktiskt 
skall genomföras, är i väldigt många fall yrkesarbetarna själva. 
Kunskapsöverföringen sker jättedåligt, säger lagbasen1. Ingenting förs 
in i en kunskapsbank med tips eller exempel på hur vissa problem ska 
lösas i ett visst moment. Vad som också är väldigt synd är att det sker 
heller inget direkt utbyte mellan arbetsplatserna där kanske två 
yrkesarbetar hade bytt plats för att lära sig hur andra arbetsplatser 
arbetar. Lagbasen1 lyfter fram att de oftast bara arbetar med ett 
moment, exempelvis formning, och då hade de varit givande att testa på 
något annat moment i en vecka för en ökad förståelse för hela 
processen. 
Vilket underlag är viktigt för en arbetsberedning? 
PC1 framhåller att kalkylen och tidsplanen är ett viktigt underlag ifall 
de är väl genomarbetade. PC1 lyfter också fram att det i dagsläget 
nästan inte finns någon kommunikation överhuvudtaget mellan 
kalkylavdelning och de som är ute i produktionen. Kalkylen på detta 
projekt är uppdelad i fem större partier där de flesta timmarna ligger. 
Dessa fem delar stäms av totalt sett men kalkylen är inte utformad för 
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att man enkelt ska kunna gå in och plocka ut enskilda moment till 
arbetsberedningar.  
Det underlag som produktionsledaren1 tycker att arbetsberedningen 
bör hållas isär från är veckotidsplanen eftersom redan där försöker tid 
kapas från huvudtidplanen. Kopplas veckotidplanen till 
arbetsberedningen anser produktionsledaren1 att detta kan komplicera 
det för yrkesarbetarna där orimliga siffror, som inte de själva har varit 
med och uppskattat, används. Genomförs arbetsberedningen på rätt 
sätt med rätt uppskattningar baseras på tidigare erfarenheter från 
produktionen kan tid kapas på de olika momenten.  
Ritningar är det som är det viktigaste underlaget, säger lagbasen1. 
Hur är arbetsberedningar kopplade till detta underlag i 
dagsläget? 
PC1 säger att i dagsläget finns det ingen direkt koppling till varken 
tidplan eller kalkyl utan uppskattningar görs på plats. 
I dagsläget finns det ingen direkt koppling till varken tidplan eller 
kalkyl enligt produktionsledaren1.  
Lagbasen1 påpekar att allt utgår ifrån ritningarna och kalkylen. 
Har man något fokus på att säkerställa slutkvalitén redan i 
arbetsberedningarna? (Ser man på hela ledet i kedjan fram 
till slutprodukt) 
PC1 betonar att detta beror mycket på vilken person som utför 
arbetsberedningen samt vilka efterföljande jobb som kommer. Kommer 
det aktiviter i senare led som är låsta, såsom prefab, brukar detta 
beaktas eftersom de då blir styrande kring vad som gäller för kvalitén. I 
övrigt beaktas nog detta ganska dåligt säger PC1. Slutkvalitén lyfts 
väldigt sällan fram i arbetsberedningar utan det är snarare ifall det är 
något väldigt specifikt som skall beredas. PC1 framhåller också att en 
förbättring skulle kunna vara att efterföljande aktiviteter läggs in under 
”tider” på arbetsberedningar för att öka medvetenheten kring vilka de 
efterföljande aktiviteterna är.  
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Detta uppnås ifall en bra arbetsberedning uppförs enligt 
produktionsledaren1. Är beredningen välarbetad kommer felen 
minimeras och i slutändan bidraga till en högre slutkvalitét. Hänsyn tas 
även till parallella verksamheter när eller efterföljande verksamheter 
skall tas över.  
Det är ganska individuellt, säger lagbasen1. Skall ett moment utföras 
och nästkommande moment är styrande så påpekas detta i 
arbetsberedningen. Det är viktigt att underlätta för nästkommande 
aktör. 
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4.3.2 Projekt 2- Bild och Interventionscenter, Sahlgrenska 
Universitetssjukhus 
Vid Sahlgrenska Universitetssjukhus pågår sedan flera år ett 
omfattande nybyggnads- och fastighetsupprustningsprogram. Målet är 
att dagens och morgondagens sjukhusverksamhet skall bedrivas i 
ändamålsenligt anpassade lokaler som är flexibla för framtidens 
sjukvård. Byggnaden kommer att innehålla MR-kameror, hybridsalar, 
interventionssalar, cyklotron med ett tillhörande radiofarmakalab samt 
en sterilcentral. Byggentreprenaden började i december 2011 och 
beräknas vara klar sommaren 2016. Byggnaden i sig har många 
specialkrav som ett sjukhus kräver. Bjälklaget är designat att kunna 
hålla 10 ton per kvadratmeter i hela byggnaden. Detta är för att 
framtidens medicinska utrustning skall kunna placeras och 
transporteras överallt i hela byggnaden. Entreprenadsumman är på 700 
miljoner kronor exklusive den medicinska utrustningen.     
 
Vad är, i din mening, en arbetsberedning? 
 
Att förbereda ett arbete där man planerar vad man skall ha för material, 
verktyg, hur många timmar det får ta och kanske hur mycket det får 
kosta säger PC2. 
 
En arbetsberedning består av att fånga upp säkerhet och risker i olika 
arbetsmoment, försöka få med en produktivitetsdel med timmar och 
liknande men också en uppföljningsdel med hur arbetet gick säger 
PL2n.  
 
Informationen går ut ca 14 dagar innan beredningen skall göras kring 
vad det är som skall utföras. Under dessa 14 dagar mognar idéen och 
när beredningen skall genomföras finns en ganska klar bild hur man 
skall göra det. Arbetsberedningen är en planering av hur momentet 
skall genomföras enligt lagbasen2. 
 
Vilket är det största syftet som du anser en arbetsberedning 
har? 
 
PC2 tycker att det största syftet med en arbetsberedning är att alla skall 
få rätt information och att alla vet vad de skall göra vilket är otroligt 
viktigt, säger han. Arbetssättet som de använder sig av idag klargör 
detta tydligt. 
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Det största syftet är att få en kontinuitet i arbete utan avbrott. Är den 
inte väl genomförd så kan hinder uppstå vilket skapar problem för 
produktionen som oftast är väldigt tajt planerad säger PL2n. 
 
Det största syftet, som lagbasen2 ser, är att momentet planeras så att 
man kommer så billigt undan som möjligt. Och då syftar han på att 
kunna spara sin kropp och göra så få timmar som möjligt. Detta uppnås 
genom att tänka igenom arbetet ordentligt innan. 
 
Vad ser du för utvecklingsmöjligheter med en 
arbetsberedning som metod? 
Tiden att hinna göra en bra arbetsberedning är något som i många fall 
saknas och då syftar han på att göra en dokumenterad arbetsberedning. 
Han framhåller att arbetsberedningar görs dagligen muntligt genom 
samtal med olika parter men att tiden att dokumentera det saknas. 
Dokumentation är bra eftersom då kan personer som inte deltagit i 
arbetsberedningen ta del av det, avslutar PC2 med. 
PL2n ser en stor utvecklingspotential med arbetsberedningar men 
framhåller också att det krävs att det läggs ett fokus på det samt att tids 
avsätts till detta.  
Vid uppförandet av blyväggarna tycker lagbasen2 att alldeles för många 
parter var inblandade kring hur väggarna skulle byggas. Det var alldeles 
för många åsikter från personer som inte skulle vara med och utföra det 
som ställde till i planering säger han. Han tycker att endast de berörda 
parterna som skall vara med och utföra arbetet skall vara med och 
delta. 
Om arbetsberedningar skall fungera som ett mätverktyg för 
produktivitet och ekonomi, vilka parametrar är då viktiga att 
mäta och följa upp? 
Timmar är den parametern som PC2 kan se som den mest relevanta 
eftersom det är enkelt att mäta och följa upp. Han framhåller dock att i 
dagsläget görs knappt detta eftersom kalkylen inte är konstruerad på 
ett enkelt sätt. Kraven på att tidsätta uppgifter växer inom Skanska men 
PC2 har svårt att se hur detta skall kunna fungera. Ifall moment 
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återkommer finns det dock stor vinning i att mäta timmar och det 
fungerar också som en motivation för yrkesarbetarna att arbeta in 
tiden. 
Det beror på vilken typ av moment det är men de timmar som är 
beräknade i kalkylen är de timmar man använder sig av. PL2 har gjort 
två arbetsberedningar där man har lagt fokus på att försöka tidsatta 
arbetet med kalkyltimmar. Det är gipsväggar och sakvaror som har 
valts ut till detta. Gipsväggarna tidssattes som timme per kvadratmeter 
i kalkylen men det gick inte att plocka ut dessa direkt eftersom 
väggarna var indelade i sektioner på höjden. Siffrorna behövde räknas 
och anpassa till väggkonstruktionen vilket visar på att det ibland kan 
vara problematiskt att plocka ut siffror direkt ur kalkylen, säger PL. 
Lagbasen2 framhåller att timmar är det enklaste sättet men sedan i 
vilken form är väldigt viktigt. Det kan vara svårt att greppa hur mycket 
som skall utföras per dag ifall jobbet består av 2000 timmar.  
Hur fungerar återkopplingen/uppföljningen på 
arbetsberedningar idag? 
Detta fungerar inte så speciellt bra, vissa grejer disskuteras men inte så 
mycket. PC2 framhåller att det finns en stor förbättringspotential här. 
Han säger vidare att det kanske hade fungerat bättre ifall en rutin 
skapas kring återkoppling redan två till tre dagar efter att momentet är 
påbörjat. Han säger att det skulle räcka med en snabb avstämning om 
allt går som planerat och tänkt. Inte heller detta sker i dagsläget i vidare 
stor utsträckning. PC2 tror att för att kunna förbättre detta så får det 
nötas in via veckomöten, dagliga avstämningar och liknande.  
Återkopplingen fungerar ”sådär” enligt PL2 och medger att detta är 
något som behöver förbättras. Han hänvisar till gipsväggarna som var 
ett väldigt stort arbete på flera månader och en uppföljning till 
timmarna gjordes bara en gång i mitten av momentet. Uppföljning 
behöver göras oftare för att kunna ge en bättre känsla på hur 
yrkesarbetarna ligger till. Det är även viktigt för deras motivation att 
veta hur de ligger till. Detta var något som yrkesarbetarna påpekade 
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när momentet var avslutat att det var helt meningslöst att bara följa 
upp en gång på tre till fyra månader. En anledning till att uppföljningen 
fungerar dåligt är inte bara brist på tid utan det kan även vara brist på 
engagemang och intresse från båda parterna. Är man medveten om att 
man ligger bra till i förhållande till kalkylen känns det inte relevant att 
fortsätta följa upp mot kalkylen påpekar PL2. 
Den enda återkopplingen som lagbasen2 kan se idag är återkoppling 
kring hur många timmar det tog. Han lyfter också fram att det är det 
enda som han tycker är intressant eftersom det är detta som deras 
ackord spelar in på.  
Hur hanterar man och tar tillvara på kunskapsöverföring 
från exempelvis tidigare projekt? 
PC2n säger att detta är något om varje individ besitter och delar inte 
med sig direkt. Detta har man samtalat om länge inom byggbranschen 
kring hur man skall kunna förbättre kunskapsöverföringen mellan de 
olika individerna. Men det fungerar inte bra säger han. I dagsläget finns 
det lathundar kring vissa arbetsmoment om hur det skall utföras och 
liknande men det är väldigt få som tar sig tiden att gå in och söka efter 
dem. De tar både tid och kan ibland vara svåra att hitta enligt PC2n.   
Det beror vad som skall göras. Många delar som är berett på denna 
arbetsplats är helt unika och har inte blivit gjorda på andra platser i 
Göteborg, exempelvis väggar med 12 mm tjockt blylager, säger PLn. 
Beredningarna som är gjorda i projektet ligger på den gemensamma 
servern för Skanska påpekar PL2n. Det är också viktigt att tänka på hur 
gruppkonstellationen skall vara för att främja kunskapsöveringen inom 
gruppen. Gruppen bör bestå av människor som har varit på olika 
projekt och med olika längd på erfarenheten, säger PL2n. 
Lagbasen2 påpekar att det finns en kunskapsbank som tjänstemännen 
kommer åt men att momenten som är på detta projekt är ganska unika 
vilket gör att den inte är riktigt relevant.  
Vilket underlag är viktigt för en arbetsberedning? 
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Ritningar och tidplan tycker PC2n är det viktigaste underlaget för att 
kunna genomföra en bra arbetsberedning. Ritningarna ligger till grund 
för allting. 
Ritningar och detaljer där man kan hämta in olika uppgifter är mycket 
viktigt. Tidplanen spelar också roll så arbetet kan planeras med hänsyn 
till andra och liknande samt risker och möjligheter kring momentet. 
Kalkylen används också då kalkyltimmar plockas från denna, säger 
PL2n. 
Ritningarna är det absolut viktigaste underlaget. Det är också viktigt att 
dessa är gjorda så att det enkelt går att förstå vilket inte sker i alla fall. 
Vissa ritningsdetaljer som söks kan ibland sitta på väldigt svårhittade 
ställen, säger lagbasen2. 
Hur är arbetsberedningar kopplade till detta underlag i 
dagsläget? 
Det sker genom uppskattningar från tidsplanen och vissa större 
moment är också kopplade till kalkylen med antalet timmar, säger PC2. 
Tidplanen är baserad på uppskattad tid samtidigt som kalkylen är gjord 
på ett mer fördjupat sätt med tid per kvadratmeter och liknande. 
Kalkylen är inte uppbyggd på ett sådant sätta att det enkelt går att 
plocka ut siffrorna direkt. Siffrorna som är angivna i kalkylen är inte 
heller riktigt greppbara för yrkesarbetarna så dessa behöver beräknas 
om för att kunna tillämpas enkelt i verkligheten säger PL2n.   
Har man något fokus på att säkerställa slutkvalitén redan i 
arbetsberedningarna? (Ser man på hela ledet i kedjan fram 
till slutprodukt) 
Det sker inte så mycket i dagsläget men det är så det borde vara, säger 
PC2. På bygget genomförs det kvalitetsrundor där alla berörda parter 
går runt och inspekterar alla de olika momenten. Vid dessa runder lyfts 
de olika entreprenörernas åsikter kring vad som behöver förbättras i de 
tidiga skedena för att uppnå en bättre slutkvalitet. 
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Det ligger inget fokus på detta i själva arbetsberedningarna utan det 
arbetar PL2 med mer runtomkring på andra möten och tar med sig 
detta till arbetsberedningsmötet. Det beror också på vilka personer som 
är med och deltar under arbetsberedningen. Är det erfarna 
yrkesarbetare så är det trivialt för dem, säger PL2n. Vidare påpekar han 
att hänsyn givetvis tas till slutkvalitén genom hänsyn till minimått och 
liknande i öppningar.  
Detta tas inte upp i arbetsberedning men det finns en medvetenhet 
kring vilken nivå som skall hållas för att slutkvalitén skall bli bra säger 
lagbasen2. 
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4.3.3 Projekt 3- Utsikten 
I Kungsbacka ligger ett område som heter Kolla Parkstad. Denna 
stadsdel är under uppbyggnad och är det största projektet i 
Kungsbackas historia. Projektet Utsikten är en del i denna utbyggnad 
och består av tre huskroppar som totalt kommer rymma 88 
bostadsrättslägenheter. Samtliga lägenheter kommer ha tillgång till 
uteplats, balkong eller takterrass. Stommen är prefabricerad och 
innerväggar och inredning monteras efter att stommen är rest. 
Entreprenadsumman för projektet ligger på ca 164 miljoner kronor. 
 
Vad är, i din mening, en arbetsberedning? 
 
PC3 anser att en arbetsberedning är ett tillfälle då de berörda samlas 
och momentet gås igenom. 
 
En arbetsberedning är en förberedelse hur arbete skall genomföras och 
de ges ett tillfälle att fundera igenom kring olika lösningar på hur saker 
och ting skall genomföras på bästa sätt. PL3 sammanfattar en 
arbetsberedning ”som ett tillfälle att tänkte till hur något skall 
genomföras på bästa möjliga sätt”. 
 
En arbetsberedning är ett moment som gås igenom med arbetsledning 
och yrkesarbetare. Man kommer överrens om hur momentet skall 
utföras och vilka som skall deltaga, säger lagbasen3. 
 
Vilket är det största syftet som du anser en arbetsberedning 
har? 
 
Det största syftet är att säkerheten gås igenom så att olyckor kan 
förebyggas. Det är också viktigt att gå igenom vilka arbetsmetoder, 
verktyg och andra saker som behövs för att kunna genomföra 
momentet. Tiden är givetvis också viktig men inte lika viktig som 
säkerhet och genomförandeplaneringen, anser PC3n.  
 
Det största syftet är att planera momentet på bästa möjliga sätt kring 
vad som gäller säkerhet, produktivitet och ekonomi, säger PL3n.  
 
Det största syftet är att förenkla arbete samt att alla skall veta vad som 
skall göras enligt lagbasen3. Tid ges också innan själva momentet 
genomförs att tänka igenom detaljer och liknande, säger han. 
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Vad ser du för utvecklingsmöjligheter med en 
arbetsberedning som metod? 
Det finns en stor utvecklingspotential tycker PC3n men det är också 
viktigt att pappersexercisen inte blir för stor eftersom detta kan verka 
hämmande för användandet av arbetsberedningar.  
En utvecklingsmöjlighet som PL3n ser är att involvera yrkesarbetarna 
mer i processen kring arbetsberedningar. I dagsläget utnyttjas inte 
deras potential i full utsträckning vilket gör att mer belastning hamnar 
på PL3n. Verksamheten rör sig dock mot detta eftersom det läggs mer 
fokus på att timmar och liknande skall tas fram. Detta gör att det blir en 
större medvetenhet hos yrkesarbetarna om hur många timmar de 
faktiskt har på sig att utföra jobbet, säger PL3n. 
Lagbasen3 ser en utvecklingspotential och tror den kan vara att arbeta 
mer aktivt med timmar.  
Om arbetsberedningar skall fungera som ett mätverktyg för 
produktivitet och ekonomi, vilka parametrar är då viktiga att 
mäta och följa upp? 
Timmarna är det som enskilt är lättast och PC3n kan inte riktigt se vad 
som annars skulle kunna mätas på ett enket sätt. Material kanske kan 
användas men detta görs oftast inte i samband med själva 
arbetsberedningen utan mer individuellt när inköpen sker, säger PC3n.  
Timmar är det som PL3n kan se är den enda enkla parametern att följa 
upp eftersom kalkylen är strukturerad efter detta. 
Timmar är det som lagbasen känner är mest greppbart och enklast att 
använda sig av. 
Hur fungerar återkopplingen/uppföljningen på 
arbetsberedningar idag? 
Det fungerar olika på olika arbetsplatser och återkoppling sker ibland. 
Ansvaret för detta ligger på arbetsledarna och tidsbrist kan vara en stor 
orsak till att beredningarna inte följs upp enligt PC3n. 
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Uppföljning sker i dagsläget men det är något som helt klart kan 
förbättras. PL3n ser en arbetsberedning som ett levande dokument som 
ändras med tiden. Det är krav på att en arbetsberedning skall upprättas 
vilket alla gör men processen slutar inte där belyser han. Efter att 
beredningen är gjord då momentet har gåtts igenom med fokus på vilka 
maskiner som behövs, hur det skall göras, vilka risker som finns och 
liknande så är det många som stannar där. När processen har kommit 
halvvägs men även i slutet så är ofta beredningen förändrad eftersom 
olika parametrar har förändrats under processens gång. Dessa 
förändringar som har skett med beredningen, dokumenteras inte 
påpekar PL3n och säger att detta skulle kunna vara något att förbättra 
och därmed underlätta arbete tills nästa gång. 
Enligt lagbasen3 fungerar detta bra. Arbetsberedning tas fram och 
sedan följs denna genom hela arbetet. Han framhåller dock att det sker 
ingen direkt uppföljning på själva arbetsberedningen när den är 
avslutad men känner heller inte att riktigt behövs. Under processens 
gång sker det muntliga avstämningar med arbetsledningen. 
Hur hanterar man och tar tillvara på kunskapsöverföring 
från exempelvis tidigare projekt? 
Kunskapen plockar man med sig individuellt från tidigare projekt men 
det är inget som dokumenteras i pappersformat eller liknande, säger 
PC3n. Detta skulle kunna förbättras men då krävs det att tid sätts åt 
sidan för att kunna hantera detta. Det skulle kunna finnas tillfälle för 
detta när ett projekt är avslutat men då är det oftast bråttom att ta sig 
till nästa projekt vilket gör att tiden till att dokumentera detta uteblir. 
Det har blivit bättre och i projektet som PL3n jobbar i nu har han stor 
nytta av tidigare arbeten som han har gjort. De tidigare projekten 
dokumenterades väldigt mycket och informationen används nu flitigt i 
det nuvarande projektet. Arbetsberedningar och fotodokumentation är 
det som används mest från tidigare projekt vilket ger stor nytta och 
förenklar arbetet säger han. Han påpekar också att kunskapen stannar 
inom projektgruppen och sprids inte vidare till övriga grupper om den 
inte någon skulle efterfråga den.  
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Kunskapen plockas med individuellt från tidigare projekt och när 
arbetsberedningen genomförs samlas alla de berörda parter och då 
delar man med sig av sin kunskapar, säger lagbasen3. 
Vilket underlag är viktigt för en arbetsberedning? 
Ritningar är det viktigaste underlaget och på senare tid har det kommit 
krav på att timmar skall plockas ut från kalkylen, säger PC3n. 
Ritningar och kalkyl är det som är viktigast för att upprätta en 
arbetsberedning, säger PL3n.  
Ritningar är det som lagbasen3 använder sig av. Ibland tillhandahålls 
ritningar innan arbetsberedningen och ibland ges det under själva 
arbetsberedningen. 
Hur är arbetsberedningar kopplade till detta underlag i 
dagsläget? 
Kalkylen används när arbetsberedningen skapas och timmar för 
momentet plockas därifrån enligt PC3n. På det nuvarande projektet är 
det enkelt att plocka ut timmar till de olika momenten vilket det inte 
alltid är. Detta beror lite på vem som har gjort kalkylen och hur 
välarbetade den är, säger PC3n. Tidplanen är inte direkt kopplad 
arbetsberedningen utan mer till helheten. 
Arbetsberedning är tidssatt efter kalkyltimmar och ritningarna används 
till att planera hur momentet skall utföras, säger PL3n. 
Det ligger mycket fokus på momentet i en arbetsberedning men även 
tiden tas upp. Lagbasen3 framhåller att ibland tidssätts 
arbetsberedningar med siffror från kalkyl men det är långt ifrån alltid. 
 
Har man något fokus på att säkerställa slutkvalitén redan i 
arbetsberedningarna? (Ser man på hela ledet i kedjan fram 
till slutprodukt) 
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Detta är något som tas upp muntligt men kommer väldigt sällan ner i 
skrift. Sedan råder det en medvetenhet kring vad som behöver göras för 
att säkerställa en bra slutkvalitét enligt PC3n. 
 
Det finns ett stort fokus på slutkvalitén och slutresultat i 
arbetsberedning och framförallt under processens gång. Detta präglar 
alla skeden och alla på arbetsplatsen är medvetna om detta, säger PL3n 
 
Under arbetsberedning sker en diskussion kring vad som är viktigt att 
tänka på för att säkerställa en bra slutkvalitét säger lagbasen3. 
  
 60 
 
4.4 Resultat av intervjuerna 
4.4.1 Arbetsberedningars utvecklingspotential 
Nya Carlanderska 
Sjukhuset 
Det finns en stor 
potential ifall kalkyl 
och tidsplan är 
välarbetade. Det är 
viktigt att alla som 
berörs av beredningen 
deltar. Mer fokus på 
slutkvaliten än i 
dagsläget. 
PL efterfrågar att 
beredningen görs i ett 
tidigare stadium. Kalkylen 
struktur bör göras i 
samarbete med personer 
som är vana vid att arbete 
ute i produktionen. 
Muntliga 
avstämningar/ 
uppföljningar bör 
flyttas in på 
planeringsmötet 
(istället för ute på 
plats) varje vecka 
och tas upp på 
agendan där. 
Bild- och 
interventionscen-
trum, Sahlgrenska  
Tiden är något som 
många gånger saknas 
för att göra en gedigen 
och dokumenterad 
arbetsberedning. När 
den blir dokumenterad 
kan den delas med till 
övriga som missat 
beredningstillfället.  
Det finns en stor 
utvecklingspotential men tid 
behöver avsättas till detta. 
Lagbasen 
framhåller att 
bara personer 
som är berörda 
av 
arbetsberedninge
n bör vara med. 
Skall kalkylen 
användas bör 
timmarna vara 
fördelade per 
dag. 
Utsikten Det finns en stor 
utvecklingspotential 
men det är dock viktigt 
att pappersexercisen 
inte ökar då detta kan 
verka hämnande.  
Involvera yrkesarbetarna 
mer i processen´. I dagsläget 
utnyttjas inte deras fulla 
potential. Ökar fokus på 
timmar tror PLn att de 
kommer leda till att YA blir 
mer involverade. 
Arbeta mer aktivt 
med timmar. 
 Produktionschef Produktionsledare Lagbas 
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4.4.2 Uppfölning och återkopplingsarbetet 
Nya Carlanderska 
Sjukhuset 
Sker knappt i 
dagsläget. Tidsbrist/ 
tidspress är oftast 
orsaken. Föreslår att 
uppföljning kanske 
skall bestämmas redan 
vid beredningens 
genomgång. 
Görs av PLn själv i 
dagsläget. Ibland görs en 
snabb muntlig uppföljning 
ute i produktionen, aldrig 
skriftligt. 
Det skall ske 
men sker 
aldrig. Då ett 
fel eller 
problem 
uppstår 
diskuteras 
orsaker och 
åtgärder 
direkt på 
plats. 
Bild- och 
interventionscentrum, 
Sahlgrenska  
Det fungerat dåligt i 
dagsläget. Det behöver 
skapas en rutin kring 
detta för att få det att 
fungera. Rutin får 
skapas genom krav 
från projektledningen. 
Behöver förbättras. 
Anledningen till att detta 
fungerar dåligt är inte 
bara brist på tid utan även 
brist på engagemang från 
alla deltagare. Går det bra 
känns det som att det inte 
riktigt är motiverat att 
göra en uppföljning. 
Enda 
återkoppling 
som sker är 
kring timmar 
och detta är 
väsentligt 
eftersom 
ackordet är 
kopplat till 
detta.  
Utsikten Det fungerat olika på 
olika platser men inte 
bra. Tidsbrist är 
troligen orsaken till 
detta. 
Fungerar dåligt i 
dagsläget. En 
arbetsberedning är ett 
levande dokument men 
förändringarna 
dokumentaras inte. Detta 
skulle kunna vara en 
förbättring. 
Det fungerar 
bra. Det sker 
muntliga 
avstämningar 
under 
processen 
gång och en 
uppföljning 
anses 
överflödig. 
 Produktionschef Produktionsledare Lagbas 
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4.4.3 Kunskapshanteringen 
Nya Carlanderska 
Sjukhuset 
Fungerar väldigt dålig 
och följer med 
individuellt. 
Dokumentationen 
kring arbetsberedning 
åker in på en central 
databank men i 
projektspecifika 
mappar vilket gör det 
väldigt svårt att komma 
åt. Just färdiga 
arbetsberedningar kan 
vara svåra att tillämpa 
på andra projekt pga. 
de projektunika 
förutsättningarna. 
Kunskapen som han besitter 
försöker han sprida i den 
bästa mån han kan. Dock är 
det oftast yrkesarbetarna 
som sitter inne på den bästa 
kunskapen kring hur något 
skall genomföras. 
Det sker väldigt 
dåligt i dagsläget. 
Det sker inget 
direkt utbyte 
mellan 
arbetsplatser. 
Exempelvis att två 
yrkesarbetare 
lånas ut bara en 
vecka till ett annat 
projekt. Detta 
hade bidragat till 
att 
kunskapsdelninge
n blir bättre. 
Bild- och 
interventionscen-
trum, Sahlgrenska  
Det är något som man 
besitter individuellt. 
Det finns lathundar till 
vissa moment men är 
väldigt svåra att hitta. 
Oftast är det väldigt unika 
moment och har inte blivit 
gjorda innan. Det finns en 
central disk för Skanska 
projekt men den är väldigt 
svårnavigerad och används 
inte i någon större 
utsträckning. Det är viktigt 
att tänka på 
gruppkonstellationen för att 
främja kunskapsdelningen 
inom gruppen. 
Det finns en 
kunskapsbank 
som 
tjänstemännen 
kommer åt men 
inte 
yrkesarbetarna. 
Dock så är det 
inte relevant 
eftersom 
momenten väldigt 
ofta är unika. 
Utsikten Kunskapen följer med 
varje person 
individuellt. Kunskapen 
hade kunnat 
dokumenteras men då 
krävs det att tid sätts åt 
sidan till detta. Mellan 
två olika projekt skulle 
kunna vara ett tillfälle 
för detta. 
Den har blivit bättre men 
kunskapen stannar 
fortfarande inom 
projektgruppen men delas 
inte med övriga 
organisationen ifall den inte 
efterfrågas. 
Kunskapen 
plockas med 
individuellt från 
tidigare projekt. 
Den delas dock 
när 
arbetsberedninge
n genomförs. 
 Produktionschef Produktionsledare Lagbas 
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4.5 Observation 
De två beredningarna som gjordes kan finnas i bilaga 2 och 3.  
 
Den första beredningen gick under arbetsnamnet ”stämpning av 
oarmerat betongbjälklag”. Den utfördes 2015-02-14. En kulvert skulle 
anslutas under marknivå och när utgrävningar gjordes under det gamla 
bjälklaget så upptäcktes det att det var oarmerat. Arbete avbröts för att 
göra en beredning kring lämplig tillvägagångssätt för säkring av 
bjälklaget. Momentet bereddes genom att stämpa sig succesivt utifrån 
och in. Risker som idenfierades var rasrisk, fallrisk samt att lösa stenar 
skulle lossna och falla ner. Det åtgärder som gjordes för att undvika 
dessa risker var att arbeta sig utifrån och in i kulvertanslutningen. 
Skrotningsarbetet utfördes från en bomlift och därför skulle sele 
användas i korgen. Det material som behövdes 2x8’’ plank, stämp samt 
träkilar för att ordentligt kunna fixera plankorna.  
 
Denna beredning tidsattes inte eftersom momentet var något som inte 
fanns med i kalkylen. Däremot planerades de vilka typer av verktyg 
som behövdes, hur arbetet skulle utföras samt vilka risker som behövde 
beaktas. Någon uppföljning skedde inte under arbetets gång och heller 
ingen träff eller liknande där momentet kunde utvärderas. Moment som 
utfördes var väldigt projektspecifikt. 
 
Den andra arbetsberedningen som gjordes gick under arbetsnamnet 
”sprutarmering av kulvertanslutning”. Den utfördes 2015-02-19. Detta 
moment efterföljde den första beredningen. Samma tillvägagångssätt 
användes men denna beredning blev även tidssatt. Tiden som användes 
var en uppskattning av vad PL uppskattade vad de skulle ta. Kalkylen 
kunde inte användas eftersom momentet inte var planerat från första 
början eftersom det var oförutsägbart att veta hur det såg ut där 
kulverten skulle anslutas.  
Den tidsättning som gjordes tyckte även deltagarna som var med på 
beredningen var rimlig. När momentet var genomfört så gjorde PL en 
egen utvärdering kring hur det gått med antalet timmar och om 
momentet gått som de hade planerat. De visade sig att det hade gått åt 
ungefär 8 timmar mer arbetstid än vad som hade förväntats och den 
bakomliggande orsaken var bortfall av personal som ledde till 
förseningar. Själva momentet hade genomförts precis som planerat och 
inga oväntade hinder hade påträffats. Arbetsgången i momentet var att 
armering skulle värvas med sprutbetong. Först armerades väggar för 
att därefter gjutas med sprutbetong. När denna del var färdig 
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upprepades procesen på taket. De risker som identifierades var rasrisk 
samt fallrisk ur bomlift. Det resurser som behövdes för att utföra 
arbetet var en bomlift och en kompressor för att kunna applicera 
sprutbetongen.  
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5 Analys 
5.1 Produktionsplanering 
Intervjupersonerna är överrens om att det största syftet som en 
arbetsberedning har är att undvika fel i produktionen. De framhåller att 
med en ordentlig planering kommer säkerheten höjas, riskerna för fel 
och hinder undvikas samt en optimerad verktygshantering uppnås. 
Detta går i linje med vad Khanh & Kim (2015) kommit fram till, att 
produktionsplanering spelar en nyckelroll när det gäller att skapa ett 
framgångsrikt projekt.  
 
Att undvika fel tar flertalet intervjupersoner som en anledning till att 
arbetsbereda ett moment. Dessa fel skapar stopp och problem i 
produktionen. Att slöseri och fel existerar i byggbranschen är inget nytt 
fenomen men författaren har dock fått uppfattning att det råder brist på 
engagemang ute bland yrkesarbetarna att själva vara med och 
ifrågasätta vissa lösningar. Yrkesarbetarna är de personer som besitter 
den mest praktiska erfarenheten kring hur olika moment skall 
genomföras. När arbetsberedningen genomförs ges yrkesarbetarna ett 
tillfälle att vara med och ifrågasätta. En av anledningarna till detta tror 
författaren kan vara att det bristande engagemanget kommer från att 
de sällan får respons på de förslagen som de lämnar. Detta får som 
konsekvens att yrkesarbetarna gör som de blir tillsagda utan att 
ifrågasätta vissa lösningar som löper en stor risk att senare orsaka 
problem i produktionen. Ifall engagemanget ökar hos yrkesarbetarna 
och de kommer med egna förslag så kommer lösningarna bli bättre och 
leda till en effektivare produktion.  
 
Ifall beredningar hålls även på mindre moment kan detta i sin tur 
kunna leda till att fler problem undviks.  Detta beror på att fler 
människor är med och påverkar processen samt deltar med sina egna 
erfarenheter.  I de arbetsberedningar som observerades var samtliga 
som skulle delta och utföra momentet med. Observationerna innehöll 
de flesta krav som teorin tar upp. Vad som inte var med från teorin var 
kraven på slutkvalitet, hur överlämningen skulle ske till det 
nästkommande arbetsmomentet samt den uteblivna uppföljningen. 
Båda observationerna innehöll nästan alla de egenskaper som Révai 
(2012) listar som är centrala för moment som bör arbetsberedas. Den 
egenskapens om inte var så aktuell i någon av de två 
arbetsberedningarna var ”viktig ur ett samordningsperspektiv”. 
Momentet utfördes nämligen på en enskild plats på byggarbetsplatsen 
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och inga andra parter var varken där och jobbade eller väntade på att 
det momentet skulle bli färdigställt.  
Att alla dessa egenskaper är med tyder på att det specifika projektet har 
valt att arbetsbereda mycket relevanta och riskfyllda moment.  
 
Produktionen i många andra branscher är extremt optimerad och varje 
moment är berett, för att ge en maximerad produktivitet. Detta är dock 
inte fallet i byggbranschen. Skillnaden är att det råder unika 
projektförhållande i byggbranschen men skall produktiviteten ökas 
måste varje moment granskas och planeras på bästa möjliga sätt. Detta 
gäller även inom byggbranschen. Arbetsberedningar kan vara ett 
verktyg som belyser just ett enskilt moment i en större process. 
Författaren anser att det finns en större chans att komma på nya 
lösningar ifall ett moment isoleras och planeras separat. Precis detta 
sker vid en beredning och lösningar bör kunna leda till en effektivare 
produktion. 
 
Alla som har deltagit i studien ser en stor utvecklingspotential med 
arbetsberedningar som ett arbetsverktyg. Att tidsätta arbete, beräkna 
material och hjälpmedel är en del av beredningen som skulle kunna 
utvecklas i arbetsberedningen. Planeringsarbete skulle också kunna 
utvecklats men för att uppnå båda dessa saker krävs det att tid avsätts 
speciellt för detta. Många intervjupersoner framhåller att detta är en 
sak som i dagsläget saknas.  
 
Dokumentationen av själva arbetsberedningen har också blivit ett krav 
inom Skanska. Detta har lett till att säkerheten får mycket mer plats än 
tidigare då det nästan enbart genomfördes muntliga arbetsberedningar 
säger en intervjuperson. Skall arbetsberedningar utvecklas påpekar en 
produktionschef att pappersexercisen inte får bli större eftersom tiden 
till att hantera detta saknas. Tid är något som alla intervjupersoner 
framhåller att de saknar för att kunna arbeta mer produktivt med samt 
utveckla arbetsberedningar. Denna tid är något som borde prioriteras 
då denna typ av planeringsarbete leder till att förebygga fel som annars 
senare skulle kunna uppkomma. Eftersom uppemot 6,5 % av projektets 
totalkostnad Saukkoriipi & Josephson (2005) är kostnader för att 
åtgärda fel är detta högst relevant.  
 
I dagens bransch pressas produktionstiden för att hålla nere kapital- 
och produktionskostnaderna. Detta får som konsekvens att tid är en 
dyrbar vara. För att korta produktionstiden löper ofta projekteringen 
 67 
 
och produktionen samtidigt. Med denna lösning blir den totala 
produktionstiden kortare men kraven på samverkan mellan produktion 
och projektering blir betydligt större. På de flesta arbetsplatser som 
författaren har besökt finns det en frustration att produktionen haltar 
eftersom att projekteringen inte kan tillhandahålla rätt underlag i rätt 
tid. Konsekvenserna av detta blir givetvis att hinder skapas och fel 
uppkommer då projekteringen ibland ändrar konstruktioner som redan 
har blivit byggda. Då dessa förseningar väl kommer ges inte den 
tillräckliga tid som behövs för att ordentligt arbetsbereda ett moment 
och det kan i vissa lägen skippas för att läget är så pressat. Med 
ordentlig tid menar författaren de två veckor som intervjupersonerna 
har sagt att det behöver för att kunna gå igenom, granska och tänka 
över ett moment. 
 
Att kommunikationen och planeringen mellan projektering och 
produktionen inte fungerar är något som inte studerats så mycket i 
studien. Detta påverkar dock mycket ute i produktionen ifall denna 
kommunikationsväg inte fungerar, vilket är fallet på två av de projekt 
som varit med i studien. Konsekvenserna av förseningar och fel 
handlingar är att materialet som behövs till arbetsberedningarna är 
bristfälligt samt en frustration växer fram hos deltagarna.  
 
Dagens beredningar lagras på företagets egna servrar, i projektens egna 
projektspecifika mappar. Detta gör det väldigt omständigt för andra 
projekt att kunna ta del av dem. Möjligheten finns men det finns ingen 
typ av struktur att leta efter. Det behöver bli mycket tydligare hur 
informationen kan hittas än vad det är i dagsläget. Att upprätta någon 
typ av central databas där beredningar, för olika typer av moment, 
lagras kan ge en stor vinning.  
5.2 Kraven som krävs för att mäta produktivitet 
Ett genomgående tema som kan återfinnas i nästan allas svar är att mer 
fokus hamnar i dagsläget på att öka produktiviteten. Hur 
produktiviteten skall höjas med arbetsberedningar är långt ifrån 
färdigt. (Widén, et al., 2010) likt några av intervjupersonerna lyfter 
fram att det råder unika projektförutsättningar i alla byggprojekt. För 
att kunna mäta produktivitet rättvist krävs det ett tillräckligt underlag 
med rätt inparametrar. Att det just alltid råder unika 
projektförutsättningar är något som komplicerar jämförelser mellan 
projekt och andra branscher. Dock så är det ofta många återkommande 
aktiviteter/moment som genomförs på varje bygge. Fokus borde läggas 
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på att utveckla något system för gemensam databas för aktiviterna som 
tidigare nämnts.  
 
När kalkylen skapas i dagsläget, sorteras den ej efter specifika moment 
utan mer i övergripande delar som stomme, sakvaror och gipsväggar. 
Ifall tidsåtgången för exempelvis sakvaror eftersöks finns den ej för ett 
våningsplan utan är sammanslaget för hela byggnaden. Detta skapar 
problem då det inte går att plocka ut några direkt färdiga siffror från 
kalkylen. Detta underlag, med rätt inparametrar, som krävs för att 
kunna mäta produktivitet går därmed inte direkt att få tag på. Det är 
komplicerat och ibland omöjligt att få fram och använda sig av dessa 
tider. 
 
Kalkylen tas fram i anbudsskedet då konkurrens råder från andra 
aktörer på marknaden. Alla kalkyler som upprättas leder inte till 
vunnen upphandling och allt arbete som har lagts ner på en kalkyl 
försvinner när en konkurrent vinner. Att i detta skede göra kalkylen 
mer detaljstrukturerad kan kännas omotiverat. 
Vad som är viktigt att understryka är att kalkylen har fortfarande med 
alla kostnader innan den blir detaljstrukturerad. Att göra kalkylen mer 
lätthanterlig för produktionen är något som intervjupersonerna 
efterfrågar. Efter en vunnen upphandling kan ett alternativ vara att be 
kalkylavdelning göra en omstrukturering av kalkylen så att den blir 
produktionsanpassad.  
 
Mycket liten kommunikation sker i dagsläget mellan kalkylavdelning 
och produktionen, säger en produktionschef. Detta belyser ett problem 
som oftast finns inom branschen. V id en organisationsförändring, till 
exempel då kalkyl lämnar över till produktionen, förloras en stor del av 
den kunskap och information som finns om projektet (Styhre & 
Josephson, 2003). För att kunna använda sig av kalkylen i 
arbetsberedningar krävs det en mycket bättre kommunikation mellan 
dessa två parter.  
Eftersom kalkylavdelning inte är medvetna om hur produktionen vill ha 
det strukturerat blir det därför svårt för produktionen att förvänta sig 
att det skall vara på ett visst sätt. Författaren vill dock belysa att synen 
på hur själva kalkylen blir strukturerad är inte något som har 
undersökts i studien och inte heller har parter från kalkylavdelning 
hörts. Dock som tidigare påpekats, fungerar inte det praktiskt ute i 
produktionen att använda sig av kalkylens siffror snabbt och enkelt i 
dagsläget. Att strukturera om kalkylen är en åtgärd som kan förenkla 
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arbetet ute i produktionen men det bör också vara möjligt att upprätta 
någon form av standardiserade siffror för antal tidsåtgång per enhet till 
en många av de frekvent återkommande aktiviteterna. Dessa siffror, 
som förmodligen många kalkyler baserar sig på, kan användas direkt 
ute i produktionen utan att behöva gå in i kalkylen som är upprättad för 
projektet. Även om denna lösning minskar behovet att använda 
kalkylen kan det vara värt att belysa att hela projektets ekonomi 
baseras på just kalkylen. Ifall timmar hämtas från en tabell missas 
tillfället att stämma av mot kalkylen som kan ha missat vissa kostnader. 
Det kan helt enkelt bli en sämre kostnadskontroll för projektet. Dessa 
kostnader kommer då inte kunna uppmärksammas och påverkar 
projektets resultat negativt.  
 
Dock så skulle denna lösning kunna undanröja behovet av att siffrorna 
måste hämtas från kalkylen för att kunna bereda ett moment. En 
nackdel med en schablontabell kan vara att siffrorna inte blir lika 
exakta eftersom det på kan råda unika projektförutsättningar. Dock så 
får dessa siffor ett mycket bättre belägg än de siffror som uppskattas på 
plats i dagsläget.  
5.3 Minskade felkostnader ger ökad produktivitet 
Produktivitet beror, som bekant, av två parameterar input och output. 
Vid stopp i produktionen eller fel som kräver åtgärder bidrar detta 
direkt till högre onödiga kostnader. Dessa stopp leder till att 
produktiviteten sjunker eftersom resurserna som krävs för att åtgärda 
felet (input) stiger samtidigt som samma output förväntas. Om dessa fel 
kan förebyggas så kommer den totala produktiviteten per automatik 
öka. Just detta med fel är något som kan ses som ett rent slöseri 
eftersom de hade kunnat undvikas. När nya metoder utvecklas för att 
förebygga fel är oftast en av konsekvenserna att det blir en ökad 
administration (Saukkoriipi & Josephson, 2005). 
 
Just ökad administration är något som har uttryckts som ett bekymmer 
eftersom det kräver en större tidsåtgång hos några av 
intervjupersonerna. Att intervjupersonerna framhåller detta indikerar 
på att tidigare förbättringsarbeten har lett till ökat administrativt 
behov. Detta ställer krav på att ledningen understryker att ökat arbete 
med arbetsberedningar inte nödvändigtvis ökar det administrativa 
behovet utan ökar flödet i produktionsprocessen genom ett bättre 
planeringsarbete.  
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Författaren anser att de behöver arbetas mer systematiskt med 
arbetsberedningar och inte bara då till största del när ett riskfyllt 
moment skall genomföras. Genom att bygga upp systematiken skapas 
en rutin som liknar PDCA-cykeln. Vad författaren syftar på med att 
arbete mer systematisk är fullfölja varje arbetsberedning med en 
uppföljning/återkoppling. Dessutom, som tidigare nämnts, 
arbetsbereda moment som inte bara innebär ett förhöjt riskmoment. 
När denna typ av arbete sker liknar det en PDCA-cykel hela tiden gör 
små korrigeringar eftersom nya problemlösningar och liknande 
tillämpas. Detta bör i sin tur leda till minskade fel. Om denna förbättring 
skall kunna ske bör betydelsen av beredningen verkligen belysas. Det 
måste skapas en motivation kring varför det är bra att arbete med 
arbetsberedningar. Det måste finnas en stor drivkraft och förståelse till 
varför denna vidareutveckling är bättre och mer gynnsam än det 
tidigare arbetet med arbetsberedningar. 
 
Byggbranschen är en väldigt konservativ bransch och att tillämpa och 
implementera nya arbetssätt är väldigt trögt. Enligt författaren råder 
det en stor medvetenhet kring att många processer och moment kan 
förbättras men ändå så sker de sällan åtgärder. Detta är en av 
anledningarna till att vissa säger att produktiviteten stagnerat i 
byggbranschen. Hur denna mentalitet skall förändras täcker inte 
studien men det påverkar dock utvecklingsarbetet med 
arbetsberedningar. 
5.4 Kunskapshantering och kunskapsåterföring  
Majoriteten av de intervjuade framhåller att uppföljningsarbetet eller 
återkopplingen behöver bli markant bättre och det sker knappt alls i 
dagsläget. Även vid observationerna skedde ingen typ återkoppling 
eller uppföljning. Det råder dock en medvetenhet att återkopplingen 
och uppföljningen skall genomföras. 
Muntlig återkoppling sker dock under hela processens gång men just 
ett tillfälle där gruppen samlas, sätter sig ner och diskuterar igenom vad 
som har gått bra och vad som har gått dåligt, saknas. Ett förslag som 
författaren kan tycka vara bra, vilket även går i enighet med en 
produktionschefs åsikt, är att ett uppföljningsmöte bokas redan vid en 
arbetsberednings genomförande. Detta kommer då fungera lite som 
tvingande eftersom uppföljningen är bestämd i god tid och alla får tid 
till att planera in den. För att få detta implementerat på alla 
arbetsplatser krävs det att ledningen i organisationen driver frågan. 
Detta är redan i dagsläget ett krav från ledningen men ledningen 
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behöver driva frågan så att det verkligen implementeras ute på 
projekten.   
 
Om uppföljningsarbetet skulle bli bättre så kan detta bidra till att 
framtida hinder kanske upptäcks och förebyggs. Uppföljningsmötets 
roll blir att föra en diskussion kring hur arbetet har fungerat samt hur 
det kommer att fortskrida. Om ett missförstånd uppkommit från 
arbetsberedningsmötet är detta då ett tillfälle att räta ut missförståndet 
och därmed undvika framtida problem.  
 
I intervjuerna framgår det att kunskapen sällan delas mellan olika 
grupper och kunskapen besitts av varje enskild person. Den 
individuella kunskap delas först när den efterfrågas av någon annan. 
Detta är något som går i linje med vad (Winch, 2008) påpekar. 
Problemlösning och innovationen är hög inom branschen men förmåga 
att dela med sig till övriga organisationen har ett stort 
utvecklingsbehov. Winch (2008) listar några saker som förklarar varför 
kunskapshantering och kunskapsåterföringen fungerar dåligt. Eftersom 
det är en projektbaserad bransch så börjar oftast nästa projekt 
samtidigt som det tidigare projektet avslutats. Konsekvenserna av detta 
leder till att det saknas tid för att sätta sig ner med organisationen och 
ordentligt utreda vad som skulle vara bra att dela med sig till andra 
projekt eller eventuellt en central databas som inte finns i dagsläget. 
Just den ständiga bristen på tid är något som många av 
intervjupersoner framhåller. Winch (2008) påpekar också att det oftast 
saknas incitament för att uppmuntra utvecklingsarbetet. Kanske ett 
incitament är något som skulle behövas för att få personerna att dela 
med sig mer av sin kunskap utan att den skall behöva efterfrågas.  
 
Kunskapsdelning skulle kunna förbättras genom att upprätta någon 
form av kunskapsbank, där beredningar för vissa typiska moment, som 
inte är väldigt projektspecifika, lagras. Även ifall detta kan komma att ta 
tid att ta och vara resurskrävande så finns det en stor vinning i att dela 
kunskapen inom koncernen. Detta är något som saknas i dagsläget men 
kan tänkas vara ett alternativ att kanske utveckla och använda inom 
företagets interna nätverk.  
 
En lagbas efterfrågar också utbyte mellan arbetsplatser i ungefär en till 
två veckor. Och då är det främst ett byte mellan olika områden för 
yrkesarbetarna eftersom i dagsläget är de oftast specialiserade på 
exempelvis formning eller gipsning. Detta skulle bidra till att 
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kunskapen sprids bättre mellan yrkesarbetarna och deras olika 
områden. En anledning till att detta inte sker i dagsläget kan vara att 
det inte efterfrågas hos varken yrkesarbetarna eller arbetsledning. Det 
är en ganska enkel lösning för att sprida kunskapen mellan 
yrkesarbetarna och det kan även bidra till en ökad trivssel hos 
yrkesarbetarna eftersom de får lite variation i sitt dagliga arbete.  
 
Detta kan vara en enkel lösning att öka kunskapsdelning mellan olika 
projekt och organisationer. Kunskapsdelningen inom ett projekt är 
dock minst lika viktigt och en PL påpekar att det är väldigt viktigt att 
tänka på hur gruppkonstellationen är. Gruppkonstellationen påverkar 
väldigt mycket hur kunskap delas mellan de olika personerna i 
gruppen.  
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6 Slutsats 
6.1 Reflektion och kritisk granskning av utförandet 
Arbetsberedningar är något som använts i byggbranschen under en 
väldigt lång tid. Det har gjorts i olika former men huvudsyftet att 
planera ett arbetsmoment har aldrig förändrats. Studien har tittat på 
arbetsberedningar som görs inne på kontoret och blir dokumenterade. 
Det är dock värt att nämna att många beredningar görs muntligen ute 
på arbetsplatsen och blir därmed inte dokumenterade eftersom det är 
för små. 
 
Studien har gett författaren en bra insikt hur arbetet med 
arbetsberedningar sker i dagsläget. Detta har uppnåtts via dagliga 
diskussioner kring hur arbetsberedningar används. Det var också ett 
tacksamt ämne att studera eftersom många tyckte det var relevant och 
viktigt ämnen att studera. 
 
Det finns några svagheter i studien som behöver beaktas. All den 
empiriska datan är insamlad från företagets Skanskas arbetssätt och 
speglar således inte nödvändigvis hur andra byggföretag inom 
branschen arbetar med sina beredningar.  Datan är bara insamlad från 
sydvästra Sverige och det är inte säkert att slutsatserna kan 
representera hur arbetet med arbetsberedningar går till över hela 
Sverige.  Dock så har alla arbetsplatser samma riktlinjer för hur 
arbetsberedningarna skall utföras. Studiens validitet hade styrkts 
ytterligare ifall fler projekt hade granskats men detta begränsades av 
den tidsbegränsning som var satt i form av 30 högskolepoäng. Att samla 
in informationen på något annat sätt än intervjuer och observationer 
var aldrig aktuellt eftersom det då är svårt att få tillräckligt omfattande 
svar kring undersökningspersonernas åsikter. 
6.2 Slutsats 
Studien har utförts med målsättning att utreda huruvida 
arbetsberedningar är ett verktyg som kan utvecklas och mäta 
produktiviteten inom byggbranschen. Vad både författaren och 
intervjupersonerna har kommit fram till är att det finns en stor 
utvecklingspotential med arbetsberedningar. Det är framförallt delar 
som uppföljning, kostnadskontroll samt intern kunskapsdelning som 
kan utvecklas. 
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Arbetsberedningar kan användas som ett verktyg för att mäta och 
kanske öka produktivitet men för att det skall fungera ställs det också 
stora krav på kalkyler och deltagarna i beredningen. Arbetet med 
beredningar behöver bli bättre än vad det är i dagsläget. Användandet 
av kalkyl, uppföljning och återkoppling är det som vekligen kräver mer 
arbete. Det råder en stor variation kring hur olika personer arbetar med 
beredningar och tydligare rutiner behövs kring hur arbetet skall ske 
med arbetsberedningar under hela momentets gång. Tydligare 
riktlinjer och direktioner kring hur det skall gå till kommer leda till ett 
ökat planeringsarbete. När planeringsarbetet ökar leder i sin tur till att 
fler hinder och fel förebyggs. 
 
Uppföljningen och återkoppling är något som inte fungerar i dagsläget. 
Medvetenheten finns där men det kallas aldrig till något möte utan 
oftast gör produktionsledaren en snabb utvärdering själv. En direkt 
åtgärd är att boka ett uppföljningsmöte redan när arbetsberedningen 
genomförs. Via dessa uppföljningar och återkopplingar kommer fler fel 
och hinder kunna förebyggas då planeringen och helhetsperspektivet 
av byggproduktionen ökar. Då dessa hinder och fel undviks ökar 
produktiviteten samt frustration vid stop eller liknande uteblir. Ett 
uppföljningsmöte är i dagsläget redan ett krav på företaget som har 
studerats men det behöver komma påtryckningar från ledningen att det 
faktiskt skall genomföras. Ledningen behöver trycka på att detta är 
något som är viktigt för hela projektet. 
 
Studien visar inte att arbetsberedningar kan hjälpa till att direkt sprida 
kunskap inom organisationen. Dock så kan det blir ett mycket 
användbart verktyg ifall en central databas upprättas och möjliggör 
delandet av beredningar inom hela företagsorganisationen. Den bör då 
vara strukturerad efter olika moment. Då ett visst moment eftersöks 
ges ett förslag på hur andra personer inom organisationen arbetsberett 
ett liknande moment. Denna bank kommer vara mest användbar för de 
beredningar som inte är projektspecifika. 
 
Studien pekar ut några saker som är av betydelse för kalkylen för att 
uppnå ett välfungerande arbetssätt med arbetsberedningar. Det är 
viktigt att kalkylen omarbetas på ett sådant sätt att den blir mycket 
lättare att använda ute i produktion. Strukturen den följer idag fungerar 
inte. Den bör stuktureras på en mer detaljerad nivå med exempelvis 
varje våningsplan för sig. Och på varje våningsplan skall varje väggtyp 
finnas måttsatt. Skall de som är ute i produktionen kunna använda sig 
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av kalkylen är detta något som är avgörande. Att ta tider från tidplanen 
är något som inte rekommenderas eftersom dessa tider är uppskattade 
lång tid i förväg utan hänsyn till momentets detaljstyrande 
förutsättningar. Vidare föreslås någon typ av schablontabell för de 
vanligaste aktiviteterna i olika projekt som skall beredas vilket då tar 
bort behovet av kalkylen. Tiderna från schablontabellen kan direkt 
användas då beredningen utvecklas. Det är dock viktigt att ha i åtanke 
att det är kalkylens siffror som gäller eftersom hela projektets 
kostnadskontroll är uppbyggd efter den.  
 
Vad som står helt klart är följande: 
 
”Det är bättre att planera än att parera” 
6.3 Förslag till vidare studier 
Det hade varit intressant att göra en undersökning om hur mycket det 
skulle kosta att strukturera om kalkylen för att enklare kunna använda 
tiderna. När denna kostnad är framtagen skulle en kostnadsutvärdering 
göras. En utvärdering bör ske för att se ifall vinsterna som 
produktionen gör uppväger kostnaden som uppstår för att strukturera 
om kalkylen.  
En studie kring hur den centrala databasen för arbetsberedningar bör 
administreras hade varit intressant. Den undersökning skulle då kunna 
titta på hur den bör struktureras för att kunna bidra till en större 
kunskapsspridning inom organisationen.  
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Bilaga 1- Intervjufrågor 
Intervjufrågor: 
 
 Vad är, i din mening, en arbetsberedning? 
 Vilka är det största syftet som du anser en arbetsberedning har? 
 Vad ser du för utvecklingsmöjligheter med en arbetsberedning 
som metod? 
 Om arbetsberedningar skall fungera som ett mätverktyg för 
produktivitet och ekonomi, vilka parametrar är då viktiga att 
mäta och följa upp? 
- (Varför anser du att just dessa parametrar är 
relevanta?) 
 Hur fungerar återkopplingen/uppföljningen på 
arbetsberedningar idag? 
- (Varför fungerar det bra/dåligt?) 
- (Vad kan göras bättre?) 
 Hur hanterar man och tar tillvara på kunskapsöverföring från 
exempelvis tidigare projekt? 
- (Finns det något som man kan göra bättre idag?) 
- (Kan man utveckla någon systematik för att fånga upp 
detta bättre?) 
 Vilket underlag viktigt för en arbetsberedning? 
 Hur är arbetsberedningar kopplade till detta underlag i 
dagsläget? (såsom tidplan, kalkyl m.m.) 
Finns det någon koppling idag? 
 Har man något fokus på att säkerställa slutkvalitén redan i 
arbetsberedningarna?  
- (Ser man på hela ledet i kedjan fram till slutprodukt) 
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Bilaga 2- Arbetsberedning Stämpning 
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Bilaga 3- Armering och sprutbetong 
 
